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Grossbritannien und Deutschland 
auf der 

Industrie-Ausstellung zu London im Jahre 1851. 



Von Toh. 



II. Britische Arbeit. 

Es war ein grossartiger, äusserst glücklicher, Gedanke, die 
gewerbliche Thätigkeit in ihren unzähligen, anziehenden, und 
über Alles belehrenden Formen in unmittelbarer Frische in den 
Glaspalast einzuführen. Mit Recht haben sich über diesen Theil 
der Ausstellung unzählige Stimmen mit bewunderndem Lobe aus- 
gesprochen. So lange die Welt besteht, war niemals an die 
Möglichkeit eines solchen erhebenden , ja hinreissenden , Schau- 
spiels gedacht worden. Hier war ein Volksunterricht eröffnet, 
welchem der Weiseste und Erfahrenste , wie der einfache Natur- 
mensch mit begeisterter Aufmerksamkeil folgte, und es wird nicht 
zu viel gesagt seyn — Niemand mit gesundem Sinne hat die Ab- 
theilung der in Arbeit befindlichen Maschinen betreten, ohne ergrif- 
fen worden zu seyn, ohne in irgend einer Weise gelernt zu haben ! 

Treten wir an dem Ostende der britischen Abtheilung ein, 
so öffnet sich die Baumwollenspinnerei in voller Bewegung im 
gewalligen Saal; allein auch Pumpen sehen wir ihre Wasser- 
ströme liefern, Dampfmaschinen ihre mächtigen Kolben bewegen, 
Hobelmaschinen ihre Arbeit verrichten; und so können wir uns 
nicht die Bequemlichkeit machen, einen Raum nach dein anderen 
zu studiren , wir müssen vielmehr weit Zerstreutes zusammen- 
suchen , um zu einer Uebersicht zu gelangen ; und darin lag 
allerdings ein grosser, viel gerügter Uebelsland. 
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Suchen wir uns an dem Faden des allgemeinen Ma- 
schinenwesens den Weg durch dieses Labyrinth, so finden 
wir ihn bald zu kurz , und so müssen wir darauf verzichten» 
Zusammenhang zu suchen, wo er fehlt; wir müssen vielmehr 
das Maschinenwesen ganzlich der Technologie unterordnen, und 
dasselbe lediglich als Arb eitsmi ttel betrachten. Auch hier 
also kann, wie wir diess in Paris, in Brüssel gefunden haben, 
lediglich die allgemeine Technologie zum Führer dienen; 
und so ist es abermals der Arbeltsstoff, welcher die Reihe 
beginnen muss. 

Was nun den Hauptstoß*, das Eisen, anbetrifft, so müssen 
wir die lange Gallerie der Rohmaterialien auf der Südweslseite 
des Gebäudes betreten. 

Metalle. Die Eisenproduction Grossbritanniens hat sich seit 
1825 nahezu vervierfacht, sie wird jetzt auf 2,250,000 Tonnen 
geschätzt, und dabei sind die grossesten Werke noch lange 
nicht vollauf beschäftiget; so fand ich von den 6 Hochöfen der 
berühmten colossalen Low-Moore Eisenwerke bei Bradford nur 
einen einzigen im Gang, während gerade ein zweiler ausge- 
brochen wurde. Ein wichtiges ökonomisches Moment bilden die 
Campagnen von einer Dauer, wie man sie nie auf dem Continente 
findet. Die Oefen zu Low-Moore gehen zwölf Jahre und 
darüber. Mehr Anerkennung als bisher verdienen die in Eng- 
land üblichen Gichtaufzüge mit sich ausstürzenden, selbst auf- 
gebenden Wagen. 

Hier ist nun auch die bekannte l ) Idee, des Aufgebens in 
cylindrischem Kübel mit conischem Bodenventil zu 
erwähnen. Man sah sie in umgekehrter Anordnung in Cl. I. 413. A. 
von John James. Diese Leilkegel sollen die Schicht gleichförmig 
rings um die Achse des Schachtes vertheilen, allein es ist ein- 
leuchtend, dass dabei die Milte zu kurz kommt, und dass daher 
unsere, sich rasch und ganz öffnenden, Klappenboden, den Vorzug 
verdienen. James Neuerung besteht nun darin, dass er den Leit- 
kegel in das Gichtmaul einsetzt, und ebenso auf ihn den schlies- 

1) S. Ure, recent improvements in arts manufactures and mines. 1846. 
S. 217. Die Einrichtung auf den Eisenwerken von Butterley und Co. in 
Derbyshire. 
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senden, oben und unten offenen, Cylinder, der, indem er auf 
den Conus aufsitzt, durch ihn seinen Boden erhält. In den 
Cylinder wird nun die Schicht gestürzt, und fallt nach Erhebung 
desselben , am Kegel herab in die Gicht. Die ältere Anordnung 
ist unter allen Beziehungen im Vorlheil. Württemberg, welchem 
durch seinen berühmten Fahre du Faur die Ehre einer der 
glänzendsten Ei findungen im Hüttenwesen der Neuzeit zu Theil 
wurde, findet Nachahmung in den neueren Werken Grossbritan- 
niens. Die Benutzung der Hochofen- und aus schlechtem Brenn- 
material bereiteten sonstigen Kohlenoxydgase, verbreitet sich 
immer mehr. So halte die Ebbw Vale Company in der Nähe 
von Abergavenny, Monmoulhshire , das Modell von zwei ihrer 
Hochofen, Cl. I. 412, ausgestellt; sie blasen mit vier Formen. 
Die Gichlgasabzüge , von einer Höhrenweite, gleich dem dritten 
Theile der Gichtweite , an ihren Abgangspunkten , führen unter 
die Kessel der Dampfmaschine; diese erhalten weiteren Gas- 
zuschuss von zwei nebenstehenden , zu directer Gaserzeugung 
bestimmten Oefen. 

Dem Besucher der Ausstellung, vorzüglich auch dem deut- 
schen, mussten die Proben von verstärktem Boheisen, Stirlings 
toughened cast iron — und seine Eisenlegirungen , interessiren; 
weil sie einen wichtigen Fortschritt in dem EisenhUttenwesen 
bezeichnen, dessen Erheblichkeit bei uns noch nicht gehörig 
gefühlt wurde. Die Methode besteht bekanntlich darin, dass 
Schmiedeeisen - Abfälle zum Weissglühen gebracht, mit ge- 
schmolzenem Gusseisen untermengt werden. Das Verfahren 
wurde schon 1846 patentirt ■}, und das, durch die Methode 
erhaltene Product, von den Commissären für die Untersuchung 
der Eisen, hinsichtlich ihrer Anwendung bei dem Eisenbahn- 
wesen, in den Bereich ihrer Arbeit gezogen. Sie fanden, dass 
heiss erblasenes Gusseisen, mit 20 % Schmiedeeisen-Abfall, auf 
den D" Querschnitt, 25746 % zum Bruch erforderte, und 
dass ein anderes Staifordshire Gusseisen mit etwa 15 % des 
Zusatzes, bei 23461 Ü Belastung des Qiiadratzolles Queerschnitt 
brach. Da die absolute Festigkeit gewöhnlichen Gusseisens höchstens 



1) Repertory of patent inventions 1847. X, 36. 
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nur zu 19000 engl. Pf. auf den engl. Quadratzoll angenommen 
werden kann, so erscheint die Steigerung der Festigkeit mit 
wenigstens 35 % gewiss von hoher Bedeutung. Dieser Process 
zeigt aber auch noch einen anderen wirtschaftlichen Fortschritt, 
indem er einen, bisher fast nicht anzuwendenden, Abgang von 
Blechschienen und Drahtschnitzeln, der sich in den Drahtstift-, 
Kaltnagelfabriken und Schlossereien in solcher Quantität vor- 
findet, dass er 7— 9 % des Arbeitsmateriales beträgt, zu besonders 
nützlicher Verwendung bringt, da gerade diese Abfälle die 
schätzenswertheste mechanische Verlheilung zu rascher, inniger, 
Verbindung mit dem Gusseisen haben, und daher gerne zu den 
gewöhnlichen Preisen für altes Eisen genommen werden dürften. 
Die unter Cl. I. Nr. 428. ausgestellten Muster zeigten den un- 
tadeligen Bruch von vollständiger Vereinigung der beiden Eisen, 
Puddeleisen mit Zink legirt, Legirungen von Kupfer und anderer 
Metalle , mit der oben erwähnten Legirung von Zink und Eisen, 
wofür im Jahr 1848 das Patent von 1846 erweitert wurde '). 

Die Stahlfabrikation konnte man nicht in der Aus- 
stellung, man musste sie in Sheffield studiren. 

Es ist die Ansicht mit aller Bestimmtheit, namentlich von 
Seiten französcher Techniker aufgestellt worden, dass nur der 
auschliessliche Gebrauch des schwedischen Eisens dem Sheffielder 
Stahl seinen Ruf verschafft habe und erhalte, und dass lediglich, 
weil dieses Rohmaterial in Frankreich zu hoch belastet sey, 
letzteres Land in diesem Fabricationszweige zurückstehe, und es 
hat auch in der That die französische Brennstahlfabrication einen 
Aufschwung gewonnen, seitdem der Zoll auf schwedisches Eisen 
ermässiget wurde. 

In Sheffield wird nun aber vorzüglich auch russisches 
Eisen verarbeitet, allerdings nur desshalb, weil es die Eigen- 
schaften des schwedischen Materials im Wesentlichen besitzt. Die 
beste Sorte, mit dem Namen CCND Eisen und mit den sechs 
russischen Buchslaben CHEHPB bezeichnet, wird von Nijni- 
Tagilsk am Tagil, 21 Meilen von Kalharinaburg und nur 3000 
Schritte von dem berühmten Magnelberg entfernt, welchen 

1) Repertory 1850, und daraus Dinglers pol. J. CXVII. 307, gibt die 
Beschreibung. 
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Wogulen 1702 entdeckten, aus einer Demidoflschen Privathütte 
bezogen. Es ist nemlich ebenfalls, wie das schwedische, mit 
manganhaltigem Magneteisenslein erblasen; das Erz enthält aber 
noch Kupfer und Phosphor, wahrend das schwedische Mineral 
Arsenikgehalt besitzt. Bilden nun aber auch diese unübertreff- 
lichen Rohmaterialien für die Stahlbereitung die wesentlichste 
Grundlage, so ist es dennoch gewiss, dass hiermit allein die 
schwierige Angelegenheit der Stahlfabrication nicht bereiniget, 
sondern dass die lange Uebung und grosse Sorgfalt im Ce- 
mentir-, wie im Schmelz-, Hammer- und Walzprocess, welche 
die Sheffielder Arbeiter erlangt haben, von eben so grossem 
Einfluss auf das nachhaltige und durchaus sichere Glücken des 
Erfolges sey. Ohne in die, besonders durch Schafhaeutls ') tief- 
greifende und umfassende Arbeit überflüssig gewordene, Aus- 
einandersetzung der Sheffielder Stahlfabrication naher einzugehen, 
muss hier nur auf die Sorgfalt hingewiesen werden , mit welcher 
die Sortirung des Cementslahles zum Einschmelzen geschieht. 
Sanderson, der liebenswürdige, zuvorkommende, Mitbesitzer, 
wohl der bedeutendsten Stahlwerke zu Sheffield, versichert die 
Bemerkung gemacht zu haben , dass bei der Cementation nur da 
Blasen entstünden, wo das Eisen fehlerhaft gewesen scy; es 
werden daher solche blasige Stücke ausgeschieden, und in der 
That wurden mir mehrere solche blasige Stellen zerhauen, und es 
bewährte sich die Behauptung. Dieser ersten Ausscheidung folgt 
eine zweite nach dem Guss, welcher im Allgemeinen in acht- 
eckigen Formen geschieht. An ihm will man neinlich keine 
Löcher in den Stäben dulden, und scheidet daher solche Stäbe 
zur Wiedereinschmelzung aus; indessen ist man doch in der 
Praxis damit nicht allzuslreng, indem wir auf den Sandersonschen 
Stahlhämmern doch auch Stücke fanden, welche solche Löcher 
halten. Bekanntlich macht man sich nichts aus diesen Löchern 
bei der Conlinentalstahlfabrication; indem man behauptet, da,ss 
sie sich später zusammenschweissen. Mag es nun auch richtig 
seyn, dass sich diese Löcher nicht ganz vermeiden lassen, und 
mag auch die Behauptung Sandersons, dass Versuche gezeigt 



1) Prechtl's technologische Encyclopädie.- XV. Stahl. 



112 Grossbritannien und Deutschland 

halten, dass wenn die Slahlsläbe auf der Oberfläche keine Löcher 
zeigten, sie auch keine im Innern hätten , noch sehr der Be- 
stätigung bedürfen, so kann es doch nicht bezweifelt werden, 
dass diese Löcher niemals wünschenswerlh seyn können, indem 
immer das Schweissen eine zweifelhafte Sache bleibt. Somit 
dürfte das Streben, einen blasenfreien Guss zu erhalten, wohl 
sehr beachtenswerlh seyn. Der Hauptabsatz der Sandersonschen 
Werke geht nach America. 

Hinsichtlich der Blech fabrication kann angeführt wer- 
den, dass man in Low-Moore das gepuddelte Eisen in den Fein- 
ofen bringt, und alsdann in flache parallelepipedische Kuchen von 
1' Breite und l'/i' Länge aushämmert, diese bezeichnet, drei 
derselben paketirt, — in einen einzigen Kuchen zusammen- 
schmiedet — welcher unter die Blechwalze kommt, und zwar ohne 
Zwischenwärmung , unmittelbar hinter einander unter die Vor- 
und Feinwalze. Nach jedesmaligem Hindurchgehen, und zwi- 
schen Vor- und Feinwalzen, wird der Glühspan mit einem 
Besen abgekehrt. Die Blechdicken werden daselbst durch An- 
schieben eines gespaltenen Ringes erprobt; wie aber der Blech- 
controleur, unter dem höllischen Lärm, die bekannte akustische 
Forschung, durch Klopfen unganze Stellen zu entdecken, hier 
mit Erfolg vornehmen kann, ist kaum zu begreifen. 

Das Walzen der Stahlbleche geschieht in Sheffield mit 
abwechselndem Werfen der Bleche auf eine nasse Stelle des 
Hüttenbodens, um hierdurch eine Absprengung des Glühspans 
und einige Härtung der Oberfläche zu bewirken. Die Stahlbleche 
bilden einen guten Artikel für America. 

Schöne geschabte Messingbleche waren vonP.Moore 
& Comp, von Birmingham Cl. XXII. Nr. 274 aufgestellt; der Besuch 
seiner , noch mehrmals zu erwähnenden , Anstalt zeigte , dass sie 
unter einer Schmirgelwalze geschabt wurden. Diese hat 0,14 Mir. 
Dicke, bei 0,17 Mir. Länge, und es wird unter ihr das Blech auf einer 
metallenen Schleifbahn bei solcher Geschwindigkeit durchgezogen, 
dass es Funken gibt. Eine Blechbreite erfordert das Bearbeiten 
von drei nebeneinander liegenden, und etwas übereinander grei- 
fenden Streifen. 

Zinkbleche, und Zinkeisenlegirungen mit Zinnüberzug, 
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Zinneisenlegirung, welche 1851 patentirt wurde, und eine Reihe 
anderer Legirungen mit Eisen boten ein hohes Interesse. Unter 
ihnen war auch galvanisirtes Eisenblech, d. h. verzinktes 
Blech. Auch ein Gegenstand von hoher Wichtigkeit, welchen wir 
in Paris und in Brüssel schon vor Jahren hervorgehoben haben, 
ohne jetzt, wie damals, von Deutschland sagen zu können, dass 
dasselbe sich der, zu jener Zeit schon über alle Zweifel gestallet 
habenden, Vortheile, gehörig bediene. England hat diess, wie 
so vieles Andere, besser verstanden. Die galvanized iron Com- 
pany von Tupper und Carr macht ausgedehnte Geschäfte. Das 
Material ist ausschliesslich zu der Bedachung des neuen West- 
minster Palastes, und zu den Dächern der Stapel der könig- 
lichen Schiffswerften zu Deptford, Woolwich, Chatham, Sheerness, 
Davenport, Pembroke und Portsmouth, wie zur Bedeckung von 
Eisenbahnschoppen und Stationsgebäuden in Anwendung gekommen. 
In den Colonieen ist diese Metalldecke dadurch beliebt gewor- 
den, dass ihre Dimensionenänderungen durch Temperaturwechsel 
viel unbedeutender sind, als bei Blei und Zink. England benützt 
verzinkteEisendrähte für seine electromagnetischen Tele- 
graphen; sie haben in Deutschland, wie Steinheil glaubt mit Recht, 
keinen erheblichen Eingang gefunden ; es scheinen jedoch die Acten 
über die Frage noch keinesweges geschlossen zu seyn. Alles 
Eisenwerk der Schiffe wird grösstentheils verzinkt, und auf das 
Bedeutendste tritt hier das gesicherte Material bei der Ver- 
kleidung der Schiffe auf. Die britische Marine hat, nach 
mehrjähriger Beobachtung des befriedigenden Verhaltens dieser 
Verkleidung, acht Kriegsschiffe damit versehen lassen, und eine 
beträchtliche Anzahl von Kauffahrern und Yachten und etwa ein 
Dutzend Dampfboote sind damit verkleidet. Ausser einer wün- 
schenswerthen Dauer hat das verzinkte Eisen die sehr schätzens- 
werthe Eigenschaft, das, der Schifffahrt so beschwerliche, Anhängen 
von Muscheln an die Fahrzeuge fast gänzlich zu beseitigen. 

Als neuere Anwendungen dieses Sichermateriales in England, 
sind Ackerbaugeräthe, Bettladen, Kutschenfedern, Fassreife, Wäs- 
serungsabzugsrohre — Drains — Dachfensterrahmen, Blumenstäbe, 
Blumenrahmen und- Ständer, Dachrinnen, Gasröhren, die Theile 

ZeiUchr. für SUalsw. 1832. 1« Heft. 8 
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der Blitzableitungen, Schweinetröge, Ruderbeschläge, Rattenfallen, 
Segelringe, Zuckerformen, zu nennen. 

Der höchste Preis für den Centner Waare zu verzinken ist 
14 Schill, per Ctr, der niederste Preis zu Paris im Jahr 1844 
war 20 Francs, so dass also ein Preisabschlag von 10 °/ vor- 
liegen würde ')• 

Auch Treccon & Comp, hatten verzinkte Eisensachen ausgestellt. 

Ist nun einmal unsere Aufmerksamkeit auf die Ueberkleidung 
eines Metalles durch ein anderes gerichtet, so zieht es uns nach 
den electro-metallotischen Arbeiten; wir finden sie in 
höchster Pracht und Vollkommenheit entwickelt. Besonders treten 
sie aber hier als Ersatz des Silbergeschirres hervor. Bei der 
grossen Manchfaltigkeit der vor uns stehenden gebauchten For- 
men, bei der gänzlichen Abwesenheit aller Löthfugen, und bei 
einer ausserordentlichen Schärfe der Gussstücke, müssen wir 
auf die Anwendung eines besonders dehnbaren Grundmetalles 
schliessen, und wir entdecken dasselbe in der Nickellegirung, dem 
Argentan — german silver — 7 ), und in der Antimonle- 
girung, dem sogenannten Britannia Metall. — Vor zwanzig Jahren 
war das Argentan kaum in dem Hauptsitze der Fabrication, Bir- 
mingham, bekannt, und jetzt werden wöchentlich ungefähr zehn 
Tonnen dieser Legirung dort verfertiget, ein weiteres Beispiel 
der Grossartigkeit, mit welcher die britische Industrie neue Ge- 
werbszweige zu pflegen im Stande ist. Birmingham verdankt 
diesen schönen Beitrag seiner Wohlfahrt einem seiner Bürger, 
Carl Asken, welcher durch die praktische Wohlersche Methode 
den Nickel chemisch rein darstellte, und dadurch den Weg zu 
der bedeutenden Verbesserung der bisher üblichen Legirung 
fand, und dieselbe in drei, nach ihrer Güte folgenden, Ab- 
stufungen, als Nickelsilber, britische Plattirung, — british plate — 
und deutsch Silber, verfertigte, und so der electrischen Ver- 



1) Mehrere« über den wichtigen Gegenstand ist in meinem, schon oben 
erwähnten Aufsätze, über die Pariser Industrie-Ausstellung im Jahr 1844 
enthalten. 

2) Deutsch-Silber, weit ein weisseres und dehnbareres Packfong, als 
das chinesische, in Deutschland erfunden wurde, und von uns nach Eng- 
land kam. 
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silberung eine Grundlage gab , welche auch nach der Abnützung 
ein silberähnliches Ansehen behielt, und umgekehrt dem Grund- 
metall den erforderlichen Schutz gegen das Angegriffenwerden, 
durch die, in die Gefasse gebrachten, Stoffe, ertheilte. 

Früher wurde der raffinirte Nickel aus Deutschland bezogen, 
allein jetzt wird der englische für viel reiner gehalten, und dort 
ausschliesslich gebraucht, während Deutschland den Rohstoff liefert. 

Man zieht im Allgemeinen diese Nickellegirungen den An- 
timonlegirungen für Silbergeschirr vor; allein die letzteren sind 
gewöhnlich dehnbarer und geben einen besonders schönen Guss, 
so dass sie für schwerere Gegenstände im Vortheil sind. Hier 
ist nun besonders Sturges in Birmingham anzuführen. Seine 
schönen Ausstellungsgegenstände veranlassen uns die Stätte selbst 
zu besuchen, wo sie entstanden sind. Wir finden da volle Thä- 
tigkeit ; geleitet durch erfinderischen Geschäftsgeist. Das Metall ') 
wird als Guss und als Blech verarbeitet. Die Gicsserei treibt 
die Theilung- der Form sehr weit, und gelangt dabei zu be- 
deutend complicirten Stücken ohne Löthung. Originell ist aber 
das Giessen selbst, indem die Form durch äussere Erkaltung 
contrahirt, in die sie erfüllende Metallmasse gepresst, und 
dadurch eine bisher unerreichte Schärfe, ein förmlicher Abdruck 
der Formen im Gusse erhalten wird. Die Formen sind von 
Messing, sie werden erhitzt und das Metall wird in sie ein- 
gegossen; wenn sie gefüllt sind, wird ein Wasserstrom auf ihre 
äussern Wände geleitet. Die Formen sowohl, wie die Bleche des 
Britannia Metalles selbst, werden durch eine ausserordentliche Aus- 
dehnung der Metalldruckoperationen unter gleichzeitiger Anwen- 
dung zweier Druckstähle, des äusseren und inneren, hergestellt. 
Selbst sehr grosse Gefasse werden über einen einzigen hölzernen 
Dorn gedrückt. Der Polirstahl wird hiebei an einen verstellbaren 
Bolzen angelegt , welcher , nach Bedürfniss , als Stutzpunkt in 
verschiedene Löcher gesteckt wird. Hierzu dient ein Eisen mit 
diesen Löchern versehen, das als Auflage wirkt. Während des 
Drückens der Vorderfläche, wird auf der Rückseite mit einem 
andern Stahl, oder auch wohl mit dem Handgriff desselben der 



1) Bestandtheile : 9 Thle. Zinn auf 1 Thi. Antimon, und zufällige Zulhat. 

8* 
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Gegendruck ausgeübt. — Das Britannia Metallblech wird unter 
gewöhnlichen Blechwalzwerken hergestellt. Um Löffel zu ma- 
chen, werden zuerst Blechstücke von der grossesten Breite des 
Stieles geschnitten, diese gehen zwischen zwei Walzen, von etwa 
0,35 M. Durchmesser hindurch, von welchen die obere die Form 
der Stielverzierung eingegraben hat, während die untere glatt 
ist. Die Löffelschale erfordert zuerst die Verbreiterung des 
Stieles, sie wird einfach dadurch erlangt, dass der Arbeiter 
nun das Stielstück, welches die Schale bilden soll, parallel zu 
den Achsen der Walze, hindurchgehen lässt, nachdem er dieselben 
so eng, als erforderlich, gestellt hat. Die übrigen Formen werden 
durch die gewöhnlichen Fallwerke ertheilt, und das Ganze durch 
Ausschneiden mit der Handscheere vollendet. Sturges vertom- 
bakt, versilbert und vergoldet übrigens auf die gewöhnliche 
electrometallotische Weise; wobei zu erwähnen ist, dass er, um 
eine schöne Tombakfarbe zu erhalten, auf 1 Gallon — 277 
Cub.Zoll — Tombaksolution, 1 Gran Gold zusetzt. Das Poliren 
geschieht auf der gewöhnlichen, mit Leder überzogenen, Polir- 
scheibe und mit Sand. Für die Gabeln werden Sohllederscheib- 
chen gebildet, um zwischen den Zinken zu poliren. 

Noch bedeutender, hinsichtlich der grossen Auswahl von 
Formen, welche auch in Cl. XXIII. Nr. 34. einen ehrenvollen Platz 
einnehmen, ist die allberühmte Silber- und Plaque- Waarenanstalt 
von Collis , durch den originellen Sir Edward Thomason im Jahr 
1793 zu Birmingham gegründet. 

Eigenthümlich ist hier die Methode zur Ersparung des Neusil- 
bers, die Gegenstände aus hohlen Neusilberschalen mit 
Messingfüllungen zusammenzulöthen. Es erfordert dicss die 
kräftigen Luft-Leuchtgaslöthrohre, welche man in den Bir- 
minghamer Anstalten allgemein findet, und welche zuerst von Le- 
vavasseur in Paris angewendet wurden, dort aber wegen der 
Schwierigkeit, unter Tag das Gas zu erhalten, keine Verbreitung 
fanden. Bekanntlich steht eine Bohre mit dem Gasometer, die 
andere mit einem gewöhnlichen Gebläse in Verbindung und 
beide vereinigen sich in ein gemeinschaftliches Blaserohr; hier 
etwa 0,8 — 1 Mir. lang. Ehe man das Gebläse anlässt , wird 
das Leuchtgas entzündet, und dann die atmosphärische Luft 
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hinzugeblasen. In die, etwa 0,60 Metres obere Weite habende, 
flache, eiserne Löthschale wird nun die eine Hälfte der Hohlform 
von Neusilber auf die Kohlen gebracht, die Form mit Messing- 
abfallen, Nägeln u. s. w. ausgelegt, und der schmelzende Strahl 
auf diese Füllung gelenkt; mit der zweiten Hälfte wird ebenso 
verfahren. Beide werden hierauf mit Draht zusammengebunden 
und mit gekörntem Argentanschlagloth und Boraxbrei gelöthet. 
Alle übrigen Löthungen geschehen auf ähnliche Weise, und man 
lässt der Bequemlichkeit wegen die Gasflamme stets brennen. Die 
Anstalt lässt ihre Artikel bei Ratcliif in Birmingham galvanisch 
versilbern. Das Poliren der Gegenstände geschieht dort mit der 
Polirbürste und mit Bier. Die Ausstellung von Dixon Cl. XXIII. 
Nr. 38 aus Sheffield zeigte eine Stufenfolge der Arbeiten mit 
Britannia Metall. 

Die grossartigste und merkwürdigste electro - metallotische 
Anstalt, wohl der Welt, ist die Elkingtons zu Birmingham, be- 
sonders berühmt durch die kräftige magneto-electrische Maschine 
des erfinderischen Woolrich. Von ihrer Einrichtung erhielt man 
durch die Beschreibung des, im Jahr 1842 genommenen, und 
1843 gesiegelten Patentes, ') ausführliche Nachricht; über die 
Elkingtonsche Maschine aber, ertheilte Hamel 3 ) nähere Auskunft, 
so dass wir also hierauf verweisen können. Dass aber diese 
Maschine den Erwartungen seit Jahren vollkommen entspricht, 
und das System, wenn auch nicht als wohlfeiler, doch als sicherer, 
als das rein galvano - electrische in den Vordergrund tritt , das 
macht sie unserer vollen Beachtung werth. 

Sind wir einmal in Birmingham, und haben wir die Ver- 
schönerung unedler Metalle im Auge, so denken wir sogleich 
an die Pracht, welche Winfield in seinen Bettstellen, Wiegen, 
Kronleuchtern im Glaspalast entfaltet hat, und eilen in seine 
prachtvolle Anstalt. 

Sie bildet einen Glanzpunct in dem colossalen Industriebilde 



1) Repertory of patent inventions, enlarged series Vol. I. 1843. p. 210. 
Mecbanics magazine 1833. p. 46. und daraus Dinglers polytechnisches 
Journal. LXXXVHI. 48. 

2) Bulletin de l'academie de St. Fetersbourg Kr. 130 und daraus 
Dingler, CV. 350. 
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dieser nimmer rastenden Stadt, welche der Engländer mit grossem 
Selbstgefühl „the toyshop of Europe" nennt. 500 Arbeiter sind 
hier hauptsächlich mit Bildung von metallenen Röhren beschäf- 
tiget, die zu den verschiedensten Zwecken gebraucht werden. Sie 
werden sowohl in dieser Form verkauft, als in der Fabrik selbst 
weiter verarbeitet. Eine ausgedehnte Gelbgiesserei ist der zweite 
Hauptfactor des Geschäftes. Auch hier ist die Anstalt die all- 
gemeine Giesserei für jeden, welcher Giessstücke bedarf, sie liefert 
sie auf jeder Stufe der Ausarbeitung. Mit der metallenen Rohre und 
mit dem Gelbguss ausgerüstet ergab sich die merkwürdige Com- 
bination, eiserne Röhren zu verfertigen, und sie mit messingenen 
zu überkleiden. Das Ziehen der eisernen Röhren geschieht aber 
dadurch, dass man über einen Eisendraht, welcher die innere 
Röhrendicke hat, und als Dorn dient, einen Blechstreifen, ohne 
Löthung, und kalt anhämmert, und dann mit der Schleppzange 
durch 4 dicht aneinander gelegte Zieheisen, mit stets abnehmen- 
der Oeftnung, gehen lässt, so dass die Röhre auf einen Zug 
entsteht. Die bekleidende Messingröhre ist gelölhet, und wird 
über die eiserne Röhre geschoben und nun gemeinschaftlich mit 
ihr durch das Zieheisen gebracht. 

Um dünne Messingsläbchen zu bilden, zieht man die Mes- 
singröhrchen über einen Eisendraht als Dorn, und lässt diesen 
in dem Röhrchen stecken, so dass man einen massiven Gesammt- 
körper erhält. 

Eigenthümlich ist die Bildung der Ringe, welche in England 
an den Bettvorhängen befestiget, und über eine 0,035 3Ietr. dicke 
hölzerne Stange geschoben werden; sie werden nämlich aus 
Röhren gefertiget, welche man schraubenförmig, wie bei der 
Bildung cylindrischer Spiralfedern, um einen Dorn von dem Durch- 
messer der Vorhangstange windet, dann durch die Zirkelsäge in 
Einzelslücke zerschneidet und diese zusammenlöthet. — DasLöthen 
geschieht wie bei Collis. — Alle diese Einzelgegenstände führen 
zu dem Hauptgeschäfte der Anstalt, zu Metallameublement, und 
darunter vorzüglich zu Bettstellen. Hier war es die Armee, 
welche als grosses Publicum zuerst in das Auge gefasst wurde, 
und eine Verbesserung der alten Feldbetllade die nächste Auf- 
gabe. Die eiserne Luxusbettstätte der Engländer und namentlich 
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diejenige der Birminghamer Peyton und Harlow und Winfield, 
zogen aber durch die conische Form, — glatt, und geriefelt, 
und bei Winfield selbst schraubenförmig gewunden — ihrer 
Röhren die Aufmerksamkeit des Kenners in der Ausstellung auf 
sich; und die Anfertigung derselben musste in der Anstalt selbst be- 
sonders interessiren. In der That ist sie auch überraschend ein- 
fach, indem sie die Hauptidee, Bildung der conischen Oberfläche, 
durch Veränderung des Halbmessers des Erzeugungskreises, ohne 
Ortsveränderung desselben — hier successive Verengerung der 
Weite der feststehenden Ziehform — und bei Verschiebung der 
Eegelachse, aus der Fabrikation der conischen Lanzenstangen, durch 
EinwärtsrUcken des rundumlaufenden Schneidezahnes des Circular- 
hobels, genommen zu haben scheint. Der Gedanke gehört einem, 
mit der Anstalt in Verbindung stehenden Arbeiter, Ward, und ist 
patentirt. Die Anwendung von Glas - und Porcellan-Ornamenten 
an den Bronzetheilen der Bettstellen ist efTectvoll, sie ist dem 
talentvollen, eifrigen, Mitgliede der Anstalt, Aitken, zu verdanken ')• 

Ueberhaupt aber ist die Leitung dieser bedeutenden Werke 
vom besten Geiste beseelt ; ein erfreulicher Beweis davon ist die 
Fabrikschule derselben, in welcher ihre Knaben Lesen, Schreiben, 
Rechnen und Zeichnen lernen; für sie wurde ein neues Local, 
mit einem Aufwand von nahezu 1000 Pf. Sterl., eingerichtet. 

Die Drähte, selbst von Eisen, werden von Morel in Bir- 
mingham aus geschnittenen Blechstreifen gezogen, das 
in Bänder gewalzte Eisen wird, angewärmt, unter einer zwölf- 
messerigen Circularschneide in Streifen von 0,003 Metr. zerthcilt, 
welche ohne Weiteres auf die Leierbank kommen, deren Zieh- 
trommeln mit erheblich grösserer Geschwindigkeit arbeiten, als 
bei uns. Die Zieheisen sind ungewöhnlich schmal, höchstens 
0,045 Metr. , dagegen sehr dick , etwa 0,03 Metr. Es wird mit 
Weinstein gebeitzt, und der Eisendraht vor dem Ziehen in eine 
leichte Kupfervitriolauflösung gebracht, um etwas Kupfer aufzu- 
nehmen, und, wie man glaubt, besser durch das Zieheisen zu 
gehen. Später geht die dadurch entstehende röthliche Farbe 
wiederum ab. 



1) Patent vom 3. Juni 1845. Newton, the London Journal XXIX. 398» 
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Ueberhaupt strebt man aber in England mit vollem Recht 
die Arbeit mit der Zange bei dem Drahtziehen immer mehr 
zu beschränken, und also das System der Leier immer mehr 
auszudehnen. Ein energischer Mechanismus, ein unerschütterli- 
ches gusseisernes Gestell, schmale dicke Zieheisen, sind daher an 
den neueren Ziehtischen zu bemerken, von welchen, Cl. VI. 
Nr. 212, die Brüder Johnson aus Manchester ein treffliches Muster 
ausgestellt hatten. 

Holz. Die ungemeine Vermehrung des Materialschatzes an 
Holz, haben wir in unserer ersten Abtheilung nachgewiesen; wir 
haben nun die Fortschritte hervorzuheben, welche die Form- 
ertheilung dieses Stoffes in England gemacht hat; sie war seit 
dem Auftreten des grossen Reformators der Holzarbeit '), zu 
Anfang dieses Jahrhunderts mit seiner, 1802 patentirten, bewun- 
derungswürdigen Hobelmaschine, und seit der gleichzeitigen Ein- 
führung vollendeter Sägereien, und den trefflichen Einrichtungen 
Bruneis *) in Portsmouth, nicht mehr in die Augen fallend ; und 
es stand auch auf der Ausstellung America mit seiner ebenso 
einfachen als mächtigen Longitudinal-Hobelmaschine un- 
streitig über Grossbritannien; allein immerhin konnten wir auch 
diessmal in der britischen Abtheilung, und besonders in den Werk- 
stätten, hierin lernen. 

Was das Sägen anbetrifft, so legen die Engländer in neuester 
Zeit mit Recht einen grossen Werth auf eine richtige Schrän- 
kung der Sägezähne, denn von ihr hängt das Geschäft des Sägens 
wesentlich ab. Diese Schränkung ist bekanntlich ein notwendiges 
Uebel , indem sie durch abwechselndes Hinüber - und Herüber- 
drehen der Sägenzähne aus der Ebene des Sägenblattes den Spalt 
breiler schneidet, als die Dicke des Sägenblattes Raum einnimmt, 
und dem Blatte dadurch eine leichte Bewegung im Holze ver- 



1) Bramah. 

2) Eine, Anfangs der zwanziger Jahre, auf Befehl der britischen Ad- 
miralität angestellte, Untersuchung ergab, dass die jährliche, durch Bruneis 
Sägevorrichtungen in diesem Zweige der Verwaltung erfolgte Ersparniss 
7000 Pf. Sterl. betrage ; diese Summe wurde ihm als Zeichen von Wohl- 
wollen und Achtung garantirt, ungeachtet er eine längere Zeit hindurch frei- 
gebige Bezüge yoo seinen nützlichen Arbeiten erhalten hatte, 
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schafft; was aber nothwendig nur auf Kosten der Holzmasse ge- 
schehen kann ; indem so viel Holz in Sägmehl verwandelt werden 
inuss, als der Inhalt des Parallelepipedes beträgt, dessen Grund- 
fläche das Product aus der Breite der Schränkung und der Dicke 
des Holzes, und dessen Höhe die Schiebung ist, oder der Weg, 
den die Säge im Holze zurücklegt, während sie im ruhenden 
Holze vorwärts geht, oder während ihr das Holz entgegen ge- 
führt wird. Es ist nun klar, dass wenn die Schränkung unvoll- 
kommen ist, und auch nur ein einziger Zahn weiter auswärts, als 
der andere, steht, es gerade dieser ist, welcher den ganzen Quer- 
schnitt bestimmt und also zu neuem Verluste führt. Aber auch, 
wenn einige Zähne ungeschränkt , oder weniger geschränkt, als 
die übrigen, bleiben, so tritt ein Nachlheil ein, weil alsdann mehrere 
Schnitte entstehen müssen und dadurch unnöthiger Kraftaufwand, 
und in beiden Fällen ein rauher Schnitt, veranlasst wird. Dieses 
aber gibt eine schlechte Vorarbeit für die, Zeit und Holz raubende, 
Hobelarbeit. Je edler nun die Hölzer sind, und je dünner die 
Schnittwaaren werden sollen, desto schlimmer gestaltet sich das 
Verhältniss, weil alsdann eine Verdickung des Sägenblattes einen 
desto grösseren aliquoten Theil der Holzdicke bildet. So geht 
bei feinen Fournieren über die Hälfte des kostbaren Holzes ver- 
loren. Aber nicht blos ein rauher Schnitt ist Folge ungleicher 
Schränkung, sondern auch ein krummer Schnitt wird durch sie 
herbeigeführt, indem das Blatt bei ungleichem Widerstände in 
Schwingung geräth, daher nicht nach einer Ebene, sondern nach 
einer krummen Oberfläche schneidet. Will man diesem Uebcl- 
stande einigermassen begegnen, so kommt man zu dicken Blättern ; 
lässt man ihn bestehen, so muss der Hobel auf Kosten des Stoffes 
und der Arbeit verrichten, was die Aufgabe der Säge gewesen 
wäre. Doch nicht genug damit, es kann bei schlechter Schränkung 
die Säge durchaus nicht die erforderliche Geschwindigkeit er- 
halten , welche zur Erzielung eines glatten Schnittes , wie einer 
rasch fördernden Arbeit, mächtig beiträgt. Es ist diffss begreif- 
lich, weil hier das überwiegende Angegriffenwerden einzelner 
Zähne, bei dem grösseren zu überwindenden Momente, nothwendig 
zu deren schnellem Verderben führen müsste, während bei guter 
Schränkung diese Quelle der Ungleichförmigkeit des Widerstandes 
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verstopft ist. Gewiss muss man daher die Einführung einer, uns 
überraschenden, Geschwindigkeit der englischen Sägen — bis 200, 
ja 280 Schnitte in der Minute — grossentheils der Vollkommenheit 
der Schränkung zuschreiben, wobei freilich die Form der Wolfs- 
zähne für die Abführung des Sägmehls und die Unerschütterlich- 
keit der, durchaus gusseisernen, Gestelle als weitere Bedingungen 
hervortreten. Eine gute Schränkung erfordert einen bestimmten 
Schränkwinkel für eine jede Holzgattung, und jeden Falles eine 
durchaus gleiche Hinüber- und Herüberdrehung der Zähne, Auf- 
gaben, welche unmöglich durch die gewöhnlichen Hülfsmittel 
gehörig, und nur durch grosse Uebung einigermassen befriedigend, 
gelöst werden können. Man kennt auch in Deutschland durch 
Holzapfels treffliches Werk ') einen Zangenaussetzer, eine zangen- 
artige Vorrichtung, deren oberer Arm einen Drücker von der 
Form des Sägenzahnes bildet, während der untere nach einer, 
den grossesten Schränkwinkel einschliessenden, gebrochenen Linie, 
geführt ist, und eine Stellschraube enthält, welche bei kleinen 
Winkeln hinaufgeschraubt wird, um dem zu schränkenden Bialte 
als Auflage zu dienen. Legt man nun das ebene Blatt mit seiner 
hinteren Kante auf diese Schraube, und lässt die Zahnspitze bis 
an einen, vor- und rückwärts verstellbaren, Anschlag stossen, so 
wird durch das Schliessen der Zange der Zahn nach dem richtigen 
Schränkwinkel und in der richtigen Länge gebogen. Für mittlere 
Handsägen ist dieser Aussetzer ganz bequem, besonders weil er 
keiner Unterlage bedarf und als Taschemverkzeug mitgeführt 
werden kann, allein ihm fehlt die Anwendbarkeit auf Sägenblätter, 
welche zu schmal sind, um auf die unveränderliche Stellschraube 
aufgelegt werden zu können; diess hat zu festen kräftigeren 
Aussetzern mit Hammerbetrieb geführt. Drei derselben , nebst 
dem eben beschriebenen, sind von mir für die Sammlung der 
k. württemb. Centralstelle für Gewerbe und Handel angekauft 
worden. Auf der Ausstellung war auch eine Vorrichtung zu 
gleichem Zwecke von Vaughan aus London zu sehen. 

Grossen Beifall fanden die gesägten Holz Ornamente von 
Prosser & Hadley, Cl. VI. Nr. 456, welche mit der Laubsäge in 



1) Turning and mechanical manipulation II, 697. 
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grosser Vollendung und bis zu einer Dicke von 6 engl. Zollen ge- 
schnitten waren, und daher auch der Sägenvorrichtung selbst 
volle Aufmerksamkeit zuwenden mussten. Sie ist die sehr ver- 
besserte, jedoch ncch keineswegs vollkommene, Trittlaubsäge 
unserer Schreiner. Ein runder Sägetisch hat in der Mitte ein 
Loch von 0,085 Metr. zur Aufnahme einer messingenen Platte, 
in welcher eine Mittelüffnung von 0,025 M. zur Aufnahme eines 
Holzpfropfes ist, durch welchen die Säge gleitet. Der wesentliche 
Unterschied, hinsichtlich unserer Säge, ist auch hier wiederum die 
sehr grosse Geschwindigkeit der englischen Säge — 6 Hin- und 
Hergänge in der See. — durch welche so grosse Dicken gewälliget 
werden können. Die, unten, durch einen Tritlhebel von 2 Metr. 
Länge, erlheilte, und, durch Kurbeln und Schnurräder, an den 
unteren Theil des Sägenblattes verselzte Bewegung, wird durch 
ein Parallelhebelsystem in den oberen Theil des Gestelles hinauf-, 
und von dort an die cbere Zange des Blattes herabgeführt. 
Es ist diess ein Platz raubendes, und etwas wackeliches System, 
dessen Stabilität freilich durch die durchgieifer.de Gusseisen-Con- 
struclion wesentlich gewahrt wird. Und in der That, es arbeiten 
diese Sägen vortrefflich. Ich sah beiProsser Nr. 20 Vi Clipstone 
Str. zwölf derselben im Gang; er verkauft eine solche Säge um 
40 Pf. Steil, was ein wenig viel ist. 

Die wichtige Operation des Hobeins ist stets in allen ihren 
Theilen der besonderen Aufmerksamkeit werth, und so muss so- 
gleich jedem, welcher einen englischen Hobel betrachtet, die Ab- 
weichung von dem deutschen auflallen, dass das Hobeleisen nicht 
in der Mitte der Sohle heraustritt. Diese Eigenthümlichkeit, welche 
auch theilweise Eingang in Frankreich gefunden hat, rief schon 
seit lange einen Streit unter den Holzarbeitern Englands und 
America's, welches sich durchweg englischer Werkzeuge bedient, 
und des Continentes hervor. Derselbe ist bis auf diese Stunde 
noch nicht entschieden, so dass ein jeder Theil auf seiner Ge- 
wohnheit und Meinung beharrt. 

Wenn man verschiedene englische Hobel untersucht, so ündet 
man, dass die Versetzung des Eisens von der Mitte des Hobels 
nach vorn in Theilen der ganzen Sohlenlänge ausgedrückt, an- 
nähernd beträgt, beim Schlichthobel '/», bei der kleinen Rauh- 



424 GroMbritannien und Deutschland 

bank '/s, bey dem Zündhölzchenliobel '/s, bey dem Nuthhobel und 
der Plattbank V9, bey dem Rundhobel Vis- Daraus ist zu ent- 
nehmen, dass sich diese Versetzungen des Eisens aus dem Mittel bis 
auf das Vierfache steigern, und dass sie immer grösser werden, je 
näher die Bearbeitung des Holzes dem Zustande des Rohstoffes liegt. 
Ein tieferes Eingehen in die Natur dieser Arbeit zeigt in der 
Thal diese Anordnung als vollkommen begründet. • Der kräftigste 
Hobel ist der, aus dem Schnitzer hervorgegangene Schab- und 
Bandhobel, er kann nicht genügen, weil erkeineFührung 
hat; die Führung des Hobels gibt aber die Sohle; es ist diess 
eine, der herzustellenden parallele, Fläche, woraus hervor- 
geht, dass sie nur dann führen kann, wenn sie in paralleler 
Richtung zu dieser bewegt wird. Ist nun das Holz rauh, und 
wird der Hobel aufgelegt, so ist die Bedingung der Parallelität 
nicht erfüllt; sie kann aber durch die Geschicklichkeit des Arbeiters 
herbeigeführt werden, wenn der, vor dem Eisen liegende, Theil 
der Sohle, durch die vorhandenen Rauhigkeiten kein Hinderniss 
bietet, was nicht der Fall seyn könnte, wenn ein vorderer Theil 
nicht vorhanden wäre, und was also um so weniger der Fall 
seyn wird, je mehr sich der Hobel diesem Zustande nähert, d. h. 
je kürzer der vordere Theil der Sohle ist. Der vordere Theil 
des Hobels erscheint daher für dieses Stadium der Arbeit nicht 
nur nicht als Führer, sondern in der That als Verführer. Ist 
aber einmal die erste Behobelung geschehen, so tritt ein wesent- 
licher Unterschied in der Führung ein, denn jetzt hat man, in 
der schon vorhandenen Fläche, eine solche erhalten, welche durch 
die Hobelsohle gedeckt wird, und es handelt sich nur darum, zu 
dieser schon gebildeten Fläche, Parallelschichten zu bilden. Für 
diesen Zweck kann nun allerdings die führende Hobelfläche, oder 
der vor dem Eisen liegende Theil, nicht lange genug seyn; allein 
da der vordere Theil des Hobels einen Vorsprung vor dem Eisen 
bildet, so kann er hindernd in den Weg treten, indem er schliess- 
lich immer über das Ende des Arbeitsstückes hervorragen muss. 
Ist somit eine vordere Leitfläche des Hobels nöthig, so soll sie 
doch nur in einer Ausdehnung vorhanden seyn, welche nicht 
grösser als erforderlich ist, und so erscheint es in der That als 
Aufgabe der Hobelconstruction , den, vor dem Eisen liegenden, 
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Theil des Hobels so kurz zu machen, als diess die Beibehaltung 
einer guten Führung nur immer gestattet. Niemand wird aber 
ein Nachstehen der Engländer und Americaner in Holzaibeiten 
behaupten wollen, sondern vielmehr auf die Vermuthung kommen, 
dass sie in den angeführten Abstufungen das Ziel erreicht haben 
möchten, und es dürfte daher wohl der Mühe werlh seyn, den 
englischen Hobel unseren Arbeitern in die Hand zu geben ')• — 
Unter den englischen Hobeln war besonders auch die Verbrei- 
tung ganz eiserner Hobelkasten mit eiserner Sohle 
zu bemerken ; ein, besonders was die Sohle anbetrifft, sehr nach- 
ahmungswerther Vorgang, da nur glatte harte Gegenstände glatt 
machen können; auch die Stellung des Hobeleisens mit 
Stellschrauben greift immer mehr um sich, was sehr zu 
loben ist. 

Die Combination von Sägen- und Hobelmaschinen hat der 
Fabrikation der faponirten Holzleisten den geschäftlichen 
Schwung gegeben. Auf der Ausstellung fielen besonders die 
Arbeiten von Faulding aus London, Cl. XXVIII. Nr. 91. auf, und 
es bemühte sich der Director des Pariser conservatoire des arts et 
meliers vergeblich ein Modell der Maschine zu erhalten. Es ist 
aber nicht allein diese Maschine, welche hier angeführt werden 
muss, es war das, allerdings nur in der Anstalt selbst zu findende, 
ganze System der Arbeit, welches eindringliche Belehrung bot. 
Denn hier sah man eine Reihe von Mustern von Circular - und 
Longitudinal- Sh'ge- und Hobelmaschinen, was nahezu Alles, die 
grosse Holzarbeit betreffende, umfasste; und es verdient wahrlich 
die verhältnissmässig geringe Summe von 200 Pf. Sterl. aufge- 
wendet zu werden, um diese Reihe von trefflichen Arbeitsmitteln 
zu uns zu verpflanzen. Verlicalsägen mit Gattern von 6 Blättern 
beginnen die erste Zerschneidung, sie zeichnen sich durch nette 
kleine Eisengestelle aus, sind ganz compendiös, und haben sehr 
grosse Geschwindigkeit. Die Zurichtungssäge- und Hobelmaschine 
ist eine vortreffliche Combination der Hobel- und Circularsäge. 



1) Im Conservatoire des arts et me'tiers in Paris fand ich, unter anderen 
Eigenthümlichkeiten chinesischer Hobel, das Eisen aus der Mitte der 
Sohle nach hinten versetzt. 
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In die Sohle der, wenigstens 10 Metr. langen, Ziehbank sind 3 
Hobeleisen hinler einander gelegt, wie die Eisen eines Kraut- 
hobels; sie liegen in eisernen Sohlslücken. Nachdem das durch- 
gezogene Brett gehobelt ist, wird dasselbe durch verticale Kreis- 
sägen von etwa 0,23 Metr. Durchmesser, seitlich beschnitten oder 
gerändert. Sodann kommt, wenn man eine Nuthe einschneiden 
will, auf der einen Seite eine horizontale Circularsäge zum Angriff, 
während auf der andern Seite zwei solche horizontale Kreissägen, 
genau sich deckend, und so weit von einander abstehend, dass 
sie zwischen sich die Dicke der zur Nuth passenden Feder stehen 
lassen, diese Feder einschneiden. Die Geschwindigkeit der 
Verlical-Kreissägen aber ist so gross, dass sie als durchsichtig 
erscheinen. Die eigentliche FaQonirung geschieht auf 2 Maschi- 
nen, nach dem Fraisenprincip. Die Fraise, oder das Schneidrad, 
besteht aus dem Kopf, einer vierkantigen länglichen Büchse, 
welche auf die Arbeitswelle aufgeschoben werden kann, und in 
ihrer Länge Nuthen hat, in welchen die, den zweiten Bestandtheil 
bildenden, Schneidezähne eingeschoben werden können '}. Indem 
man nun im Stande ist in einen und denselben Verticalkreis ver- 
schiedene Schneidezähne zu setzen, so kann man, durch die Aus- 
wahl solcher Schneiden, das Princip der ununterbrochenen slufen- 
weisen Bearbeitung, wie bei der Bramahschen Holzhobelmaschine, 
befolgen. Die beiden Maschinen sind nur durch die Stützung der 
Arbeitswellen wesentlich von einander verschieden. Die alte Ma- 
schine hat nämlich das Schneiderad am freien Theil der, über 
die Lager hinausragenden, Welle — en l'air — während die neue 
den Kopf zwischen die zwei Lager, in die Mitte des Gestelles, 
nimmt, dadurch an Solidität gewinnt, und, da man in der ganzen 
Breite des Kopfes verschiedene Schneiden einsetzen, und dadurch 
verschiedene Schneidekreise bilden kann, wegen dieser grösse- 
ren Festigkeit der Wellen, nun mehrere Formen zu gleicher Zeit 
hergestellt werden können. Die Zuführung des Holzes geschieht 
durch eiserne geriefelte Walzen, welche die Bretter ergreifen, und, 
auf ihnen liegend, vorwärts führen; nach der Bearbeitung gehen 



1) Das Leistenwerk des Ausstellungsgebsudes war durch eine, mit einem ähn- 
lichen Schneidemeiselrade von Birch construirte, Maschine aasgearbeitet worden. 
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sie unter hölzernen Walzen hindurch weiter. Die eisernen Walzen 
werden durch Gewichte, an langen Hebelsarmen hängend, herab- 
gedrückt; sie haben etwa 0,085 Metr. Durchmesser. Die ganze 
Maschine hat aber nur 2 Metr. Länge auf 0,75 Metr. Breite; 
Faulding will für sie 90 Pf. Sterling. 

Erden. Die Erden führen uns zu den, vor uns arbeiten- 
den, Ziegel- und Röhrenmaschinen, und es ist besonders 
die Maschine .von Clayton aus London, Cl. IX. Nr. 47, welche 
uns festhält. Ihre Verbreitung ist schon sehr bedeutend im 
Lande l ), und in steigendein Zunehmen; da die Anwendung der 
Entwässerungsröhren, drains, sich täglich mehrt. 

Auch hier war es übrigens durchaus erforderlich, sich nicht 
mit dem Auftreten der Maschine in der Ausstellung zu begnügen, 
sondern die Anstalt selbst zu besuchen, wenn man anders zur 
wahren Würdigung dieser Zierde englischer Constructionspraxis 
gelangen wollte. Nicht, als ob hier von irgend welcher Eleganz 
der Ausführung die Rede wäre, nein, weil im Gcgentheil höchste 
Einfachheit und durchgreifende Zweckmässigkeit den Stempel 
der Vollkommenheit dem Werke aufdrücken, und weil eben 
dieses Gepräge nur hervortritt, wenn die Arbeit dasselbe ent- 
hüllt. Die Maschine ist lediglich dem grossen Aufschwung zu 
verdanken, welchen die Wasserabzugsarbeiten, durch die Bemü- 
hung Smith's von Deanstone, in neuerer Zeit in England ge- 
nommen haben. 

In dieser Richtung erhielt im Jahr 1843 Read von London 
den Preis der Ackerbaugesellschaft von England für Vervoll- 
kommnung der irdenen Abzugsröhren und ihrer wohlfeilen Ver- 
fertigung; in letzter Beziehung besonders trat nun Clayton, mit 
Reads warmer Zustimmung, in die Bahn, und lieferte seine Ma- 
schine, welche rasch grossen Beifall fand, und einen Preis der- 
selben Gesellschaft im Jahr 1850 erlangte. Es gelang ihm auch 
besondere Verbindungsstücke, Röhrenkupplungen, Muffen, und 
überhaupt jede beliebige Form von Röhrenqueerschnitten zu all- 
seitiger Befriedigung des Bedürfnisses herzustellen. Er begann 
bei der wahren Grundlage der ganzen Fabrikation, der Thon- 



1) Ueber 300 sind im Gebrauch. 
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reinigung und Mengung, und es ist gerade dieser Theil des 
Systemes, welcher mit überraschender Befriedigung arbeitet. 
Der Hauplbestandtheil ist der Reinigungsreiter, oder das Reini- 
gungssieb, eine mit Löchern versehene gusseiserne oder schmied- 
eiserne Platte; er heisst sie perforated metal plate grating. Die 
Löcher sind rund für ziemlich reinen Thon, und von etwa 0,003 
Metr. Durchmesser , sie sind aber rechteckige Einschnitte 
für unreinen Thon, eine Form für Sieböffnungen, welche sich nun 
überhaupt durch die ganze Technik hindurch geltend macht, und 
sich auch sehr rationell zeigt, da man den Queerschnitt der Durch- 
gangsöffnungen hierdurch vergrössern kann, ohne den zurück- 
zuhaltenden Körpern den Durchgang zu erleichtern. Für die Vor- 
bereitung des Thones selbst entsteht aber durch diese Form der 
weitere, nicht genug hervorzuhebende, Vortheil, dass derselbe 
in flachen Streifen, Bändern, hindurch muss und dadurch eine 
viel grössere Knetung und Mengung erleidet, wie wenn er 
in cylindrischer Form heraustritt. Der weitere Bestandtheil der 
Vorrichtung ist die Presse selbst; ihr Stempel drückt den Thon 
in Schnüren oder Bändern hindurch, und die Unreinigkeiten bleiben 
zurück. Die treffliche Mengung zeigt sich aber dadurch, dass, 
wenn man auch ganz verschiedene Thone zusammen in den 
Kasten bringt, die Masse mit vollkommen gleicher Färbung in 
allen Theilen aus den Oeffnungen des Gatters tritt, so dass hier- 
durch selbst der Unterschied der, in verschiedenen Localitäten 
verschieden benützten, Thonarten, auf das Endergebniss der Fabri- 
kation kaum mehr einen Einfluss äussert. Allerdings ist es nun 
aber besonders für Thongemenge besser, den Thon vorher durch 
das Messermengfass Claytons gehen zu lassen, eine gegen 2 Metr. 
hohe, verticale, cylindrische Kufe, in welcher eine, in bekannter 
Weise, nach einer Schraubenlinie eingesetzte, Messer tragende, 
Welle, ohne alle Versetzung, durch ein, am Göpelarm befindliches, 
Pferd umgedreht wird. Eine solche Tonne kostet 15 Pf. Sterl. 
Die Presse selbst hat den grossen Vorzug vor allen übrigen 
Vorrichtungen gleichen Zweckes, dass sie ihr Fabrikat sowohl 
in verticaler, wie in horizontaler, Richtung liefert. Die Arbeit 
in verticaler Richtung gibt bessere Ergebnisse für runde Röh- 
ren, als die horizontale, bei welcher es schwer ist, zu vermei- 
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den, dass sich die Rohren nicht durch ihr eigenes Gewicht auf 
dem Abführlisch , und , wenn sie über den Kern hervortreten, 
unten abflachen ; dagegen zeigt sich die horizontale Arbeit ge- 
eigneter für hufeisenförmige Röhren, für Backsteine, kurz für 
alle Formen mit einer flachen Seile. 

Die Presse besteht aus einem scheibenartigen Kolben, welcher 
abwechselnd in zwei gusseisernen Cylindern arbeitet. Die Kolben- 
stange ist in der Mitte eines Gleitrahmens, der durch gezahnte 
Stangen und Triebe auf- und abwärts bewegt wird. Sehr zweck- 
mässig sind an der Triebwelle zu beiden Seiten verschiedene 
Rädereingriffe angebracht. Sie hat nämlich an jeder ihrer Enden 
ein, im Durchmesser vom anderen verschiedenes, Rad ; die Kurbel- 
welle aber trägt, wie bei Krahnen, zwei verschiedene Triebe, 
einen am einen, den zweiten am andern Ende, so dass durch 
seitliche Verschiebung dieser Welle, die Geschwindigkeit des 
Kolbens bei gleich bleibender Geschwindigkeit am Arbeitspuncte 
versechsfacht werden kann, wodurch die rasche Zurückerhebung 
des Kolbens, nach vollbrachtem Herabgang, bewerkstelliget wird. 

Die zwei Presscylinder sind am Gestell an Angeln ange- 
bracht, so dass sie nach Belieben seitlich, oder unter den Kolben 
gedreht werden können; dadurch kann der eine Cylinder stets 
geladen werden, wenn der andere arbeitet. Zu weiterer Er- 
leichterung der Rückführung des Kolbens findet sich, am unteren 
Ende eines jeden der Cylinder, ein kleines Drehklappenventil, 
um dasselbe nach der Entleerung zu öffnen und der Luft den 
Zutritt unter den Kolben zu gestatten. Die Dorne sind, was sehr 
wesentlich ist, von Stahl, sie sind nach oben, oder nach hinten, 
abgerundet, und werden an rostförmige Stangen befestiget, die 
von einer Eisenplalte getragen werden, so dass von Aussen die 
ringförmigen Zwischenräume erscheinen, welche die Dicke der 
Röhrenwand bilden. Der erste Thon, welcher aus der Presse 
kommt, wird abgeschnitten, um regelmässige Enden zu bekommen, 
und nun setzt der Arbeiter so viele massive glatte Holzcylinder 
von gehöriger Dicke, welche alle mit ihren Axen rechtwinklich 
auf einem Selzbrelt angebracht und etwa 0,3 Metr. lang sind, 
unter die Dorne, und nimmt so die sich bildenden Röhren auf, 

ZeiUchr. für StaaUw. 1B52. ls Hell. 9 
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leitet sie, schneidet sie ab, wenn sie die gewünschte Länge 
haben, und legi sie auf die Trockentragbahre. 

Um aber dem Arbeiter die Erhaltung der verticalen Rich- 
tung der Röhre zu erleichtern, ist sehr zweckmässig am Unter- 
brett des Maschinengestelles ein kleiner Schlitz angebracht, welcher 
den Handgriff des Setzbrettes aufnehmen kann. Der Schneide- 
draht ist sehr dienlich an einer zweiarmigen Schwinge be- 
festiget, welche ihren Stützpunct im unteren Gestellbrett hat, und 
einmal von vornen nach hinten, dann von hinten nach vornen 
schneidet. Von grossester Einfachheit ist der Uebergang vom 
verticalen zum horizontalen System, indem nur ein, im Quadran- 
ten gekrümmter, Einsatzkasten unter den Cylinder und die Form 
in die verticale Oeffhung des Einsatzes kommt. Die Röhren 
gehen alsdann auf einen Abführtisch; auch er hat eine bemer- 
kenswerthe Construction; er besteht nämlich aus eben so vielen 
Paaren von hölzernen Wälzchen, 6 — 8, von etwa 0,04 Metr. 
Durchmesser, als Röhrenstücke auf ihn zu liegen kommen, diese 
Wälzchen bilden Anfang und Ende eines, für sich bestehenden, 
kleinen Abführlisches von der Länge eines Röhrenstückes, in- 
dem sie mit Abführtüchern — Wolltuchfilz — ohne Ende um- 
schlungen sind. Dadurch ist also der Abführtisch eine Folge von 
6 — 8 Gurten ohne Ende, welche zwischen sich kleine Zwischen- 
räume lassen; in diese aber legt sich einer der 6 — 8 Schneide- 
drähte, welche zugleich den Schnitt der Stücke bewerkstelligen. 
Der Brand in besonderen Oefen ist gewöhnlich in 2 Tagen und 
einer Nacht beendiget. Was die bewegende Kraft anbetrifft, so 
ist ein Mann an der Kurbel, während ein anderer füllt, ein 
dritter Mann und ein Knabe besorgen das Uebrige. In 25 Um- 
drehungen ist ein Cylinder von 0,6 M. Durchmesser und 1 Metr. 
Höhe ausgepresst; bei 4 Umdrehungen ist, nach Verschiebung 
der Triebwelle, die Wiedererhebung des Kolbens bewerkstelliget. 
Bei regelmässiger Arbeit können im Tag 10000 Fuss Röhren 
als sichere Lieferung angenommen werden '). Der Preis der 



1) Es wird bei uns Freude machen, zu vernehmen, dass die k. Central- 
stelle Tür Landwirtschaft beschlossen hat, eine solche Maschine, nebst Zu- 
behör, für Hohenheim anzuschaffen. 
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Maschine ist billig gestellt, sie kostet für sich 30 Pf. Sterl., 
mit der kräftigen Thonmengmaschine aber 51 Pf. Sterling. Die 
Formen werden besonders berechnet. Bauzeichnungen für die 
Oefen werden für 2 Pf. 2 Sh. geliefert. Man wendet sich an 
Clayton, upper Parkplace, Dorset Square, Allas-Works, London. 
Vorzüglich mit Claytons Maschinenbacksleinen wurde die viel 
besprochene Modellwohnung, welche Prinz Albert, dem Aus- 
stellungsgebäude gegenüber errichten Hess, erbaut. Sie ist ein 
Muster des auch von der Gesellschaft für Verbesserung des Looses 
der arbeitenden Classen ') schon theilweise angenommenen Syste- 
mes des Hohlziegelbaues. Man schreibt ihm Trockenheit, 
Wärme, Dauerhaftigkeit, Feuersicherheit, und Schallaufhaltung, 
nebst grossester Bequemlichkeit für Leitungen aller Art, von 
einem Orte zum andern, wie für Verbindung mit Bautheilen von 
anderen Materialien, auch Wohlfeilheit, durch Ersparung von 
wenigstens 25%, in Vergleichung mit dem gewöhnlichen Back- 
steinbau, zu. Die Form der angewendeten Hohlsteine ist die 
patenlirte von Roberts, dem Honorar-Architekten der Gesellschaft, 
unter dem Namen „Patent bonded hollow bricks" in England 
bekannt. Durch sie, will der Erfinder, wie es ihre Benennung 
angibt, eine Ueberbindung der Steine erzeugen , welche den 
gewöhnlichen Bauten abgeht, und diess sowohl bei Voll- als 
Hohlsteinen; sie besteht in der Anwendung der Holzverbin- 
dungsformen, und geht von der rechtwinklichen Verplattung, 
die übrigens auch schon längst in Deutschland zur Anwen- 
dung, jedoch ohne Nachhaltigkeit, gekommen war, zur schrägen 
stumpfwinkligen über; gerade auf diesem Uebergang, und auf 
der allgemeinen Durchführung der Bindeform an allen Einzel- 
steinen , beruht die Eigentümlichkeit ; sie konnte aber nur 
zur Ausführung durch die trefflichen Mechanismen gelangen, 
welche nun die ganze Schwierigkeit der Formung auf die Her- 
stellung des arbeitenden Maschinentheiles werfen, und somit die 
Form nahezu ökonomisch freigeben. Clayton gibt das Cub.klafter 
— das rod — zu 4300 gewöhnlicher Backsteine und zu 2450 der 
Robert'schen Patentsteine an; das Tausend der gewöhnlichen 
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Backsleine kostet nun 20 Sh. , das Tausend Patentsteine aber 
25 Sh.; worunter noch 10% für den Patentinhaber, so dass also 
22 V2 Sh. ihr natürlicher Preis seyn würde. Bei dem Preise von 
25 Sh. stellt sich daher auf das Klafter ein Vorlheil von 29% 
zu Gunsten der Patenthohlziegel heraus, was gewiss von grosser 
Bedeutung ist, wenn man auch weitere, in Anschlag gebrachte, 
25% an Mörtel und Arbeitslohnersparniss beanstanden wollte, 
obgleich dieser Ansatz, bei gehöriger Beaufsichtigung der Arbeiter 
nicht zu hoch gegriffen seyn dürfte. 

Hierbei ist nun aber noch weiter hervorzuheben, dass die 
Hohlziegel nur ' 2 / 3 der Masse der massiven Backsteine haben, 
folglich auch in diesem Verhältniss schwächere Unterlagen erfor- 
dern ; ja dass ihr Gewicht noch durch einen besseren, weil weniger 
dicke Theile umfassenden, Brand weiter vermindert, und dabei 
dennoch ihre Widerstandsfähigkeit erhöht wird. Gewiss günstige 
Verhältnisse genug, um unsere ganze Aufmerksamkeit diesem 
bedeutsamen Fortschritte zuzulenken. 

Wie sehr aber die ganze Thon-Ornamentik durch die, 
nun so wohlfeile, Formung gewinnen muss, und wie die Orna- 
mentik nun wiederum dem Privatbau zugewendet werden kann, 
das war durch vielfache Vorlagen recht fühlbar gemacht. So hatte 
Haddon, Cl. XXVII. Nr. 114, rautenförmige Backsteine; beson- 
ders sprachen aber die Gegenstände Tompsons, Cl. XXVII. Nr. 100 
an, sie bestanden in verschiedenen Elementen für Mosaikböden, 
Segmentenkreuzen, Monden u. s. w., so wie in den Einzelstücken 
gothischer Fenster. 

In farbigen Thonornamenten waren Bowers, Challinor und 
Wooliscroft, von Brownhills, Tunstall in Staffordshire , ausge- 
zeichnet. Sie hatten die verschiedenen Stoffe grossentheils sehr 
glücklich in der Färbung nachgeahmt, — Eichenholz, Rosen- 
holz, Mahagoni — Bronzirung und Vergoldung angebracht, Früchte, 
Weintrauben nachgebildet, und, in das Kunstgebiet übertretend, 
sehr hübsche Thonreliefplatten geliefert. Feine, farbige Thon- 
ziegel hatten Ridgway & Comp, aus den Potteries, zu Cauldon 
Place, unter ihren Luxusgegenständen, Cl. XXV. Nr. 5., ausgestellt. 
Hier sah man auch den grossesten irdenen Hahn. Ueberhaupt 
zeigte diese Anstalt ein frisches Streben in der Einführung des 
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Stoffes in neue Anwendungskreise. Dahin gehören eine schöne 
Fontaine von englischem Porcellan, weiss mit Gold, eine alle 
Aufmerksamkeit verdienende elegante Treppe, mit allen ihren 
Bestandtheilen aus demselben Stoff, und treffliche Waschtische, 
u. dgl. In irdenen chemischen Apparaten grossester Dimension, 
für grosse Hitze, mit Saueren widerstehender, Glasur versehen, 
standen die Lambelh imperial potteries von Green Son & Comp, an 
der Spitze; Destillir- und Kühlgefässe waren über Mannshöhe, 
bei entsprechenden Durchmessern. Ein Gefäss von 400 Gallons — 
18 Hectoliter — Gehalt ist besonders zu erwähnen, und gänzlich 
neu war eine durchaus irdene Pumpe, welche der Erfinder 
bezeichnend anticorrosiv nannte, und die allerdings als Säuere- 
pumpe empfehlenswerth erscheint. 

Machen wir nun zur Abwechslung einen Besuch in den be- 
rühmten Potteries, und in der ehrwürdigen Mutteranstalt der- 
selben, in Wedgewoods Etruria, so haben wir vor Allem zu 
rühmen, dass wir auf das Zuvorkommendste aufgenommen wer- 
den. Wir freuen uns sie noch vom alten Geiste belebt zu sehen. 
Doch finden wir die Darstellung der eigentlichen Etruriengefässe 
nicht im Gange, und hören, dass der Künstler, welcher diese 
Gebilde so täuschend darstellte, vor ganz kurzer Zeit, als mehr 
denn siebenzigjähriger Greis, gestorben ist. Die trefflichen Ma- 
terialien, welche hier verwendet werden, sind bekannt ; das Klei- 
nen derselben geschieht unter Stampfen, bei den Feuersteinen, 
nachdem sie calcinirt wurden. 

Das Calciniren der Feuersteine wird in Oefen vorgenommen, 
welche nahezu mit den Kalkbrennöfen übereinstimmen, die Steine 
werden abwechselnd mit Kohlen geschichtet; der Brand dauert 
ungefähr 24 Stunden ; die Steine werden dadurch sehr weiss und 
sehr brüchig, so dass sie für die Stampfer vorbereitet sind. Die 
Stampfer sind von Holz, 2 Metr. lang, 0,2 Metr. im Geviert, 
am unteren Ende mit schweren eisernen Schuhen versehen; die 
Stampfgruben haben starke Gilter zur Sohle. Das so gekleinte 
Material kommt dann in die Blockmühlen, sie bestehen aus, etwa 
4 Metr. im Durchmesser und 1,2 Metr. Höhe habenden, Botti- 
chen, mit einem Boden von Quarz, auf welchem rechenartige, 
an einer verlicalen Mittelwelle befindliche Flügel, grosse Quarz- 
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blocke einherschieben , so dass sie die Stelle der Läufer der 
Mühlen einnehmen. Die Wahl, gerade des Quarzes, ist aber 
sehr glücklich, weil die von ihm abgeriebenen Theile das Gemenge 
nicht nur nicht stören, sondern ihm noch zu Gute kommen. — 
Die Masse wird so lange mit Wasser vermählen, bis sie die 
Consistenz eines dicken Rahmes hat. Nun wird sie in die Wasch- 
kammern gebracht. Dort unterliegt sie einer Art Schnellschläm- 
inung, indem sie in Rührtonnen kommt, in welchen dreiflügeliche 
Rührer langsam herumgehen, diese erhallen die Brühe in einer 
sanften Bewegung, welche den schwereren Theilen gestattet sich 
zu Boden zu setzen, während die feineren schweben bleiben, 
und in einen Behälter abgelassen werden können. 

Die schweren Theile haben alsdann den Mahlprocess von 
Neuem durchzumachen. Der Schlämmprocess wird aber so lange 
fortgesetzt, bis die gehörige Feinheit erzielt ist, indem, wenn 
die Behälter zur Hälfte mit der, von den Rührfässern erhaltenen, 
Brühe gefüllt wurden, die weitere Anfüllung mit Wasser geschieht, 
und diess, so oft als erforderlich, wiederholt wird. 

Der Thon bedarf des Mahlens nicht, er kommt im ganz prä- 
parirtem Zustand im Handel vor, und wird nur mit so viel Wasser 
angemacht, dass er die Dicke der Feuersteinbrühe erhält. Die 
Brühen werden nun gemengt. Sie werden hierzu nach einander 
in die Mengbulte, in welcher Messstäbe angebracht sind, nach 
dem verlangten Mengverhällniss gelassen. Die hierzu geforderte 
Dicke der Brühe ist vorhanden, wenn 1 Pinie Brühe von Dor- 
setshire- oder Devonshirethon 24 Unzen, von Cornishthon 26 
Unzen, und der Feuerstein 32 Unzen wiegt. 

Von dieser Mengvorrichtung wird die Brühe auf eine, aus 
zwölf seidenen Haarsieben von gleicher Dichtigkeit — 300 Fäden 
auf den engl. Qiiadr.zoll — bestehende, Maschine gelassen. Die 
Anordnung kommt im Wesentlichen mit den Körnvorrichtungen 
in der Pulvermühle überein, indem ein jedes der, 0,75 Metr. im 
Durchmesser habenden, Rundsiebe in einem Rahmen steht, welcher 
hin- und hergeschüttelt wird. Die dünnflüssige Masse gelangt 
hierauf nach den Einkochpfannen von Backstein , von etwa 33 
Metr. Länge, 5 Metr. Breite und 0,23 Metr. Tiefe, welche durch 
eine Strahlenfeuerung geheitzt werden; in 24 Stunden ist die 
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Brühe zu einem Schlamm von der Consistenz des gestandenen 
gelöschten Kalkes geworden. 

Es werden nun daraus grosse Blöcke gebildet, welche in 
die Presse — die hier auch Mühle heisst — kommen ; eine, nach 
unten conisch zulaufende hölzerne, Tonne, wie die gewöhnlichen 
Klaymühlen, in welcher an der Achse, nach der Schraubenlinie 
gestellte, krumme, breite, Messer den Thon nach unten nöthigen, 
und durch eine Seitenöffnung als einen parallelepipedischen Körper 
heraustreiben, wobei er durch Drähte in Einzelstücke zerschnit- 
ten wird. Er kommt alsdann in die Keller zum Altwerden, wenn 
anders nicht, wie gewöhnlich, die Zeit dazu fehlt. Die Oefen 
bieten nichts Besonderes, es sind die conoidischen, oben geschlos- 
senen, Bundöfen, über welche sich ein hoher, oben offener, 
Mauermantel wölbt, der zugleich den Arbeitsraum einschliesst 

Das Thongiessen wird hier sehr ausgedehnt getrieben, 
und auf alle Kunstformen, vorzüglich Porcellanstatuettenguss an- 
gewendet. Die Formen sind von Pariser Gyps und werden ein- 
fach durch lederne Schnallriemen zusammengehalten. Die Brühe 
wird in der Dicke eines guten Bahms eingegossen, und es er- 
folgen einige Nachfüllungen; nach kurzer Zeit wird die nicht 
gebundene Flüssigkeit abgegossen und dann zum Trocknen ge- 
schritten. Der Figurenguss geschieht stückweise, — Kopf, Arme 
u. s. w. 

Die Leistungen sind beachtenswerth. Diess bewiesen die arti- 
gen Gegenstände unter Cl. XXV. Nr. 6., welche in grosser Anzahl 
und Auswahl in der Ausstellung zu sehen waren, und welche 
um so mehr ansprechen mussten, als sie der Bahn treu blieben, 
welche die Anstalt gross gemacht hatte, und auch diessmal dem 
classischen Alterthum ihre Muster entnahmen. 

Sehr lobenswerth waren auch die Porcellanstatuetten von 
Copeland aus Sloke upon Trent. Cl. XXV. Nr. 2. 

Da der Porcellanguss sehr wenig gekannt ist, so muss es 
Verwunderung erregen, dass man ihn nur auf Statuetten ange- 
wendet zu sehen pflegt, während es doch sehr viel leichter er- 
scheinen muss, die vorhandenen Originale in ihrer natürlichen 
Grösse zu benutzen, als nach ihnen erst verkleinerte Modelle zu 
bilden, und nach diesen die Form zu fertigen. Allein eine Be- 
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trachtung des Verlaufes dieses Fabrikationszweiges wird es klar 
machen, dass es unmöglich isl , durch ihn ein Endergebniss zu 
erhallen, welches Uebereinstimmung der Dimension der Modell- 
und Gussstiicke nachweisen Hesse. Was bei dem Melallguss ein 
solches Zusammentreffen schon unlhunlich macht , das tritt hier 
in viel höherem Maasse auf, nämlich die Veränderung der 
Dimension und die verschiedenen Zustände des gegossenen 
Stoffes. 

Wenn die Thonbrühe in der Form ist, so bewirkt das An- 
schlucken des Gypses eine Abnahme der Dimension von Vie- 
Nach der Zusammensetzung der einzelnen Gusstheile wird sorg- 
faltig getrocknet, wobei abermals ein Schwinden von %6 der 
Modellgrösse erfolgt. Im Feuer des Biscuitofens endlich geht 
ein Schwinden von 2 /| 6 dieser Grösse vor, so dass also das 
Gesammtschwinden V4 beträgt und der gegossene Gegenstand 
nur etwa % der Form hat. ') 

Glas. Wie innig die Glasfabrikation mit den gebrannten 
Waaren zusammenhängt, diess ist recht eindringlich durch die 
Geschichte der Einführung der Glasmacherei in England, und 
besonders in dem Bezirke von Birmingham und Slourhridge dar- 
gethan. In der Mitte des sechzehnten Jahrhunderts kam nämlich 
eine Gesellschaft musicirender Ungarn , unter der Leitung eines 
trefflichen Violinspielers, Henzoll, nach den mitlel-englischen Graf- 
schaften, und lagerte an einer unwirklichen Stelle, Lye- Waste. 
Da bemerkten einige unter ihnen den unschätzbaren feuerfesten 
Thon umher liegend, aus welchem sie in der Heimath die Glas- 
häfen gemacht halten; diess bestimmte sie hier zu bleiben. Sie 
errichteten im Jahre 1557, in unglaublich kurzer Zeit, eine Glas- 
hütte, deren Stelle noch jetzt der Ungarn -Hügel — Hungary 
Hill — heisst. Im Jahre 1688 waren schon 28 Glashütten in 
der Nachbarschaft von Stourbridge im Gang. Während dieser Zeit 
von 1557 — 1650 entstanden viele Hütten in anderen Theilen des 
Königreichs, wovon besonders eine in den Savoy-Steps berühmt 
wurde, welche der Herzog von Buckingham thätig unterstützte, 
und welche geschichtlich merkwürdig durch die Einführung der 



1) Für die Kunst ist damit begreiflieb nichts zu leisten. 
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bedeckten Glashäfen zum Betrieb der Oefen mit Stein- 
kohlen wurde, während man sich bis dahin nur des Holzes 
bedient hatte. 

Dieser Schritt gab der englischen Glasfabrikation ihre eigen- 
thümliche Richtung, indem er sie an die Bleigläser band, die nur, 
wegen ihrer Leichlflüssigkeit, die Erhitzung, welche den offenen 
Häfen von oben wird, entbehren können. Nur des Thones 
wegen verbreitete sich aber die Fabrikation um den Ungarn- 
Hügel, denn die andern Materialien, mit Ausnahme der Kohle, 
mussten aus der Ferne bezogen werden, so der Sand entweder 
aus Norfolk, oder von der Westküste der Insel Wight. — Die 
deutsche Walzenglasfabrikalion war indessen unbekannt geblieben, 
und wurde erst in der lelzten Hälfte des vorigen Jahrhunderts 
von Georg Ensall, denn so halte sich der deutsche Name Henzoll 
verändert, aus Böhmen geholt. Dieser energische Wann durch- 
zog, mit der Geige in der Hand, die Hüllen, und so gelang es 
ihm, als Schürer und Salzmenger angenommen, und so in das 
Verfahren eingeweiht zu werden. Indessen wurde er zuletzt 
durchschaut, und soll zum Tode (?) verurlheilt worden, aber 
glücklicherweise entwischt seyn. So viel ist gewiss, dass er wohl- 
behalten nach England zurückkam, und dass in der Zeilung seine 
Leistung öffentlich bekannt gemacht, und er mit einer Belohnung 
von 50 l'f. Slerl. von der Regierung erfreut wurde. Eine be- 
sondere Glashütte für Walzenglasfabrikalion wurde in Wordsley 
erbaut '). 

Die Glasfabrikalion begann mit der Ausstellung der Roh- 
materialien und mit der Construction des Ofens, und 
gab die Stufen der Fabrikation in schönen Mustern; es waren 
Hartley & Comp, aus Sundeiland, welchen man diese Belehrung zu 
verdanken hatte. Ein dort gefertigter Hauptartikel ist ein schönes, 
Vs engl. Zoll dickes und 30 Unzen auf den Quadratfuss wiegen- 
des, grünliches Rohscheibenglas zur Bedachung. In Folge der 
Peels Bill verbreitete sich diese treffliche Anwendung des Glases 



1) Glass manufactures of Birmingham and Stourbridge, with some notes 
as to the introduclion of the trade into the district. From the „Birmingham 
Journal" of May 3t, 1851. p. 2 ff. 
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fast über alle die unzähligen Eiscnbalinhofbaulen des Landes, 
und bot eine unermessliche Absatzquelle. Harlley dachte daher 
auf Abkürzung des Fabrikaiionsprocesses. Er fand dieselbe in 
der Umgehung der Läuterungswannen , welche sonst zwischen 
den Schmelzhafen und die Gusstafel treten. Das dessen der 
Tafeln wurde ganz nach Art der Spiegelgiesserei vorgenommen. 
Die Masse wurde nämlich, nach dem Schmelzen im Hafen, in 
die Wannen zur Läuterung mit Löffeln übergeschöpft, und dann 
erst aus diesen, und zwar abermals mit Löffeln, auf die Guss- 
tafeln gebracht, und dort durch die darüber rollende Walze ge- 
glättet. Harlley gelangt nun aber durch sorgfältiges Abschöpfen 
aus den Häfen unmittelbar zur Gusslafel. Die Ersparniss ist be- 
deutend, da die Arbeit des Leberschöpfens in die Wannen, und 
deren Heitzung, hinwegfällt. 

Eben so ökonomisch erheblich ist Hartleys Methode, die 
Platte in den gewöhnlichen Kühlöfen, und ganz nach der ge- 
wöhnlichen Art, zu kühlen, und so die kostbaren, besonderen, 
Plattkühlöfen , zu umgehen. Er giesst nun Rohglasplatten zu 
50 Fuss Länge, sie kommen durchscheinend, aber nicht durch- 
sichtig, von der Gusstafel, und dienen so zur Blendung der Fenster 
in grosser Allgemeinheit , ebenfalls zu Gewächshäusern , indem 
sie die Gewächse gegen das Versengtwerden sichern. Man 
schneidet die colossalen Platten in die verlangten Gebrauchsstücke; 
indessen haben sie ein sehr ungefälliges Aussehen. — Den gros- 
sesten Triumph hat aber die englische Fabrikation von Walzen- 
oder gestrecktem Glas durch die Bedachung des Gebäudes 
selbst gefeiert, und mit ihr Peel; denn nur das Verlassen der 
Besteuerung des Glases nach dem Gewicht drängte die unöko- 
nomische, aber dünnes, und somit leichtes Glas liefernde, Mond- 
glasfabrikation in den Hintergrund, welche früher die ausschliess- 
liche im Lande war, und niemals die vorliegende Aufgabe hatte 
lösen können. 

Harlley hatte ein schönes Modell seines Glasofens im achten 
Theil der wahren Grösse ausgestellt. Ohne gerade durchaus ein 
Muster von Zweckmässigkeit zu seyn, hatle derselbe dennoch 
Nachahmenswertes , worunter vorzüglich die Ausfüllung der 
Zwischenräume zwischen den Arbeitslöchern durch kräftige Strebe- 
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p feiler und deren Bindung durch gusseiserne Platten, an welchen 
sich Säulen desselben Materiales bis über den Ofen erheben, um 
dort mit einander durch eiserne Schlaudern oder Stangen zu 
einem gemeinschaftlichen Haltsystem zusammengebunden zu wer- 
den, zu rechnen ist. Auffallend war der gewaltig hohe Mantel 
des Ofens , hier durch ein Meisterstück einer konischen, an 20' 
hohen, Glasglocke dargestellt, also die wirkliche Höhe von etwa 
160' angebend. 

Der berühmte Koh-i-noor gab Gelegenheit die Fertigkeit der 
Engländer in Darstellung von Strass zu zeigen, da die Nach- 
ahmung dieses unschätzbaren Diamanten zum Gegenstande einer 
gelungenen Speculation gemacht wurde. Man kann nun nicht 
sagen, dass die Aufgabe durchaus vollkommen gelöst worden sey, 
indem ein uns vorliegendes Stück nicht absolut streifenfrei ist, 
wie man diess bei den Meistern in dieser Kunst, den Franzosen, 
sieht, und wie man es bei dem anständigen Preis von 3 Guineen 
für dieses Glasslück, nebst den hierzu gehörigen nachgeahmten 
Perlocken des königlichen Geschmeides in elegantem Etui, er- 
warten konnte. Die glücklichen Speculanten sind Pellat & Comp, 
in London. 

Dieselben hatten auch die beliebten Standgläser mit unterem 
Verschluss; oben mit Halbkugel geschlossene Cylinder, welche 
unten in einen breitrandigen, zur festen Stellung ausgebildeten, 
Hals übergehen, der den Glaspfropf vertieft aufnimmt. Sie verkau- 
fen das Dutzend dieser Gläser zu 3 Shilling. Auch das sogenannte 
Eisglas war von ihnen ausgestellt, ein mit unregelmässigen Adern 
versehenes, und dadurch nur halbdurchsichtiges Glas, was gerade 
kein empfehlendes Aeussere hat. Es entsteht durch rasches Ab- 
kühlen, und erhält, durch darauf folgendes Uebertragen in die 
gewöhnlichen Kühlöfen, seine Dauerhaftigkeit. Grossen Beifall 
fand die Farbenpracht des sogenannten versilberten Glases 
von Varnish & Comp., sowohl in Cl. XXIV. Nr. 27 der Ausstellung, 
als vorzüglich in dem wohl beleuchteten Magazin, 148 Regents- 
Street '). 



1) Ueber die Bereitung dieses schönen Artikels s. Repertory of patent 
inventions, Vol. XVI, 1850, und daraus, Dingler pol. Joura. CXV1II. 37. 
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Besonders merkwürdig wurden aber Gegenstände des all- 
täglichen Gebrauches, Bouteillen u. dgl. dadurch, dass sie durch den, 
früher nur für die Anfertigung feinerer Sorten üblichen, Process 
des Blasens in Formen, also als sogenannte gepresste 
Artikel entstanden waren, und so die Verallgemeinerung eines 
Arbeitsverfahrens zeigten, das nichts Anderes als eine Rückkehr 
zu einer uralten Fabrikationsmethode ist. Denn wenn auch, wie 
die ältesten historischen Zeugen der Glasfabrikation, die Wandbilder 
von Beni-Hassan, nachweisen '), das älteste Hohlglas ohne Form 
geblasen wurde, so sieht man dagegen im unvergleichlichen briti- 
schen Museum ein gänzlich unverletztes Fläschchen von w e i s s e in 
Glas, cylindrisch mit abgerundetem Boden, 3 Zoll weit, 4 Zoll 
hoch, mit 2'/2 Zoll langen Henkeln, kurzem, '/* Zoll langem, und 
1 Zoll weitem Hals, welches Layard inNinive gefunden hat, 
und das mit dem königlichen Löwen und einer Rundschrift ver- 
sehen ist, die ganz mit derjenigen übereinstimmt, die ein neben 
liegender thönerner Krug hat; es ist unverkennbar in der 
Form geblasen, und wird dadurch zum wichtigsten Stück 
der Sammlung assyrischer Antiquitäten. Ein Fläschchen, ebenfalls 
von weissem Glas, viereckig, mit rechteckigen Seitenwänden, von 
1 Zoll Breite und 3 Zoll Höhe, und mit schlankem. 3 Zoll langem, 
konischem Hals, und Inschrift, ist ein weiterer dortiger Zeuge von 
dem hohen Alter des Blasens des Glases in Formen , und zwar 
für Artikel gewöhnlichen Gebrauches. 

Auch im prachtvollen geologischen Museum zu London fand 
ich mehrere, in der Form geblasene, Gläser höchsten Alters, so aus 
Ninive, von Rowlandson gebrachte, ganz weisse Glasscherben, mit 
der unteren Höhlung des Gefässes, und ganz glattem Boden, 
welcher auf eine Form schliessen lässt, dann eben daher, und 
von demselben kundigen Sammler geliefert, einen aus grünlichem 
Glas rippig gepressten Glasscherben. Dass indessen auch die 
Aegypter die Kunst des Blasens des Glases in Formen kann- 
ten, zeigt ein dorther in das geologische Museum gekommener 
weisser gepresster Glasscherben. Zudem fand ich auch in 



1) Rosellini monumenti del Egitlo e della Nubia. II. Monumenti civili 
II. 303. AU. II. Kr. lü und Wilkinson III. 89. 
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dem Louvre in Paris merkwürdige Deckelschalen von weissem 
Glas aus ägyptischen Gräbern , welche in der Form geblasen zu 
seyn scheinen. In dem Neapolitanischen sind mehrere gepresste 
Gläser aufgefunden und dem geologischen Museum zu London 
einverleiht worden, darunter ein blaues gebauchtes Fläschchen 
mit starken, melonenartigen, Rippen, l'/i Zoll im grössten Durch- 
messer, und 1 Zoll hoch. Von römischer in Formen ge- 
blasener Arbeit sieht man dort, in Nismes gefundene, Flaschen 
mit gerippten Henkeln, welche vollkommen mit einander überein- 
stimmen, um, wie die beigefügte Bemerkung ohne Zweifel treffend, 
sagt „fest verpackt werden zu können". Eine von dort- 
her gekommene, vortrefflich erhaltene, hochgerippte Schale von 
8 Zoll Durchmesser und 3'/j Zoll Höhe, ein kleiner gläserner 
Löffel, wie unsere Senflöffel, schliessen sich hier, als von dem 
genannten- Fundorte kommend, an. Von Rom selbst sieht man 
aber hier weisse, sechseckige, in derForm geblasene, Hen- 
kelflaschen, von 4 Zoll Weite und Höhe, mit 3 Zoll langem rundem 
Hals, also von einer Gesammthöhe von 7 Zoll und mit ange- 
heftetem Henkel. 

Das Blasen in Klapp formen wurde in England durch 
den Arbeiter Charles Chubsie im Jahr 1802 wieder erfunden, und 
für feinere Waaren angewendet, es fand im Jahr 1834 einen 
gefährlichen Concurrenten in den eigentlichen, durch Druck in 
Formen, gepressten Gläsern, welche von America nach Eng- 
land kamen, und welche, besonders bey dem herrlichen bleihal- 
tigen Glas, so schön ausfallen, dass nunmehr das geblasene 
Formenglas zu den Gegenständen des gewöhnlichen Gebrauches, 
und somit in seinen wichtigsten Kreis gewiesen wurde. In, durch 
die Presse gebildeten, Artikeln waren besonders die berühmten 
Islington Glaswerke von Rice Harris und Sohn zu Birmingham, 
Cl.'XXIV. Nr. 21. hervorragend. Ich fand in der Anstalt Formen, 
bis zu vier Theilen, welche durch einen starken Ring umschlossen 
werden. Der Junge bringt mit dem Hefteisen den Glasmassen- 
knopf, welchen der Arbeiter mit einer Scheere in gehörigem 
Maasse abschneidet, in die Form steckt, und nun den glatten, 
den inneren Raum des Gefesses bildenden Stempel, mittelst der 
Schraubenpresse, hineindrückt; nach dessen Rückgang ist das 
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Glas in seiner Hauptform fertig. Diese Hauptform erhält nun 
aber noch durch das Treibeisen vielfache Modificationen, Schwei- 
fungen u. s. w., ohne dass hiedurch die Pressung, leiden würde. 
Gewohnlich ist dann aber das Stück noch nicht tadellos, sondern 
es zeigen sich kleine Ritzen und Unregelmässigkeiten an der 
Obei fläche; um sie hinwegzuschaffen, wird der Gegenstand wie- 
derum erhitzt, an das Hefteisen gebracht, in drehende Bewegung 
versetzt, und während derselben ein Stück Holz angedrückt, wo- 
durch ein rasches Schmelzen, und dadurch Beseitigen der fehler- 
haften Stellen, erfolgt. 

Die Islington Works zeigten sich auch in ihren Glasfarben 
auf erster Linie, und ihr Rubin glas dürfte nirgends über- 
troffen seyn. 

Als einen vielgebrauchten Gegenstand sah man auch die, für 
Ventilation bestimmten, mit Schlitzen versehen en, Schei- 
ben, die sogenannten perforated glasses; sie sind namentlich 
auch an Eisenbahnwagen angebracht, und recht zweckmässig. 

Bei so grossen Fortschritten , welche die britische Industrie 
in allen Theilen dieses reizenden Zweiges gemacht hat, wäre es 
nicht zu verwundern, wenn die Freunde desselben in ihrem Lobe 
zuweit gehen sollten. Diess ist nun aber, wenigstens bei ernsten 
britischen Beurtheilern , nicht der Fall; und wir können solche 
gar manchen unserer wohlmeinenden vaterländischen Lobhudler 
als Muster empfehlen. Jene Männer erkennen es an, wie schwan- 
kend der reine Geschmack noch in den Gebilden der britischen 
Glasfabrikation sey; sie tadeln, freilich mit dem grossesten Rechte, 
ein geschmackloses Versteigen in die Gebiete der höhern Kunst, 
eine unglückliche Nachahmung der elrurischen Formen in Glas, 
bei Davis, Greathead und Green, welche missrathene italienische 
Landschaften auf Opalplatten, ägyptische, griechische Gefässe aller 
Art, mit anspruchsvollen und mitlelmässigen Malereien, Cl. XXIV. 
Nr. 15, in Masse ausgestellt hatten; sie erkennen, wie handwerks- 
mässig steif Vergoldung und Malerei oft gewesen sey, wie man 
grelle Falbenzusammenstellung, Mangel an Sorgfalt, in der Ausar- 
beitung der Ornamente, geschmacklose Formen, besonders bei 
Bacchus von Birmingham, Cl. XXIV. Nr. 19, dem Aussteller eines 
reichen Lagers von Ueberfanggläsern, zu beklagen habe, und wie 
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selbst dort, wo man zu der herrlichsten, reinsten, Masse gelangt 
sey, wie bei Richardson aus Slourbridge, ein Verstoss durch un- 
passende Vergoldungen, gegen den guten Geschmack zu rügen 
sey. Sie erkennen mit ungetrübtem Blick, dass die herrlichsten 
Keime im trefflichsten Gedeihen, aber bis jetzt noch unvollkommen 
entwickelt seyen, und sagen, dass eine Sammlung von böhmischen 
Glaswaaren in einer dem Arbeiter zugänglichen Aufstellung, 
unschälzbar seyn müsste. „Warum, rufen sie, warum nicht die 
Franzosen hierin nachahmen? nämlich von den besten Gegen- 
ständen von Glas auf der Ausstellung von 1851 aufkaufen; eine 
Sache, welche leicht durch eine Anzahl zusammentretender Fabri- 
kanten zu bewerkstelligen ist. Es scheint fraglich, was auf dieser 
Bahn von unseren Leitern geschehen wird, aber wir sind über- 
zeugt, dass ein grosser Theil des Werthes der Industrie -Aus- 
stellung von 1851 verloren seyn muss, wenn nicht etwas dieser 
Art vorgenommen wird. Mögen daher die Glasfabrikanten die 
Initiative ergeifen, sie werden in der Thal finden, dass der Himmel 
denen hilft, welche sich selbst helfen" '). Endlich bekennen sie 
offen, dass ihre Spiegelgläser noch Alles zu wünschen 
übrig lassen. 

Leder. Bei den organischen Arbeitsstoffen mögen 
die Häute und Leder zuerst besprochen werden. Als neu 
trat hier Leder vom Meerschwein, delphinus phocaena, dem, 
den Lachsen, auch in den europäischen Meeren, gefährlichen, bis 
l'/i Klafter lang werdenden, Raubthier, auf, es war als Fahl- 
leder von Telu, aus Quebec in Canada, Nr. 109, eingeschickt, wird 
dort nun* viel zu Schuhen und Stiefeln gebraucht , und ist , bei 
gleicher Dauerhaftigkeit, geschmeidiger als sonstiges Leder '}. Auch 
die Polirscheibenüberzüge von Wallrossfell, welche 
Holmes aus Hüll Cl. XVI, Nr. 1 6, ausgelegt hatte, waren merkwürdig. 
Peitschen und Stäbe von Rhinoceros-Haut vom Cap der guten 
Hoffnung waren eine Curiosität. Dagegen waren von praktischer 

1) Glass manufaclures of Birmingham and Stourbridge. p. 18. 

2) Zerreissversuche gaben mir indessen die absolute Festigkeit viel 
geringer als diejenige unserer Leder, nämlich nur 70 Kilogr. auf den Quadrat- 
Centimetre Queerschnitt ; bey einem Gewicht von 0,63 Kilogr. des Quadrat- 
Metres. 
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Bedeutung die Känguruh -Haute aus Neu-Süd-Wales von 
viel versprechendem Aeussern , und von Van-Diemens-Land, und 
zwar als vollendetes Leder, wovon 9 Haute mit Acacia mollis- 
sima gegerbt. Merkwürdigkeiten desselben Landes waren die 
Häute vom schwarzen Opossum — phalangista fuliginosa — , das 
mit den Haaren gegerbte Fell des, dem Untergang geweihten, 
tasmanisehen Tigers , oder der Hyäne , thylacinus cynocephalus, 
welcher den Wolf bei den dortigen Heerden auf eine furchtbare 
Weise vertritt; endlich gegerbte Felle des Ornithorhynchus para- 
doxus, des abenteuerlichen Schnabelthiers, Plattfuss der Colonisten, 
dieses sonderbaren Gemenges von Vogel- und Reptilbildung, das 
unter der Rückendecke von langen Haaren ein Fell hat, welches 
für die Hutmacherei so werthvoll wie dasjenige des Bibers ist. 
Ungemein belehrend waren die Sammlungen von Gerbema- 
terial des englischen Handels. Es sind hier Bevington & Söhne, 
Cl. XVI, Nr. 1, und Brüder Curtis & Comp. Nr. 126, besonders zu 
erwähnen. Die erstgenannten hatten nicht sowohl eine Verschie- 
denheit in den GerbestofFen , als eine vollständige Entwicklung 
des Rohstoffs für die einzelnen Momente des Lederbereilungs- 
processes dargelegt. Neben dem Olivenöl fand man hier für die 
Kürschnerei gesalzene Butter, und als Sägestaub denjenigen von 
Birkenholz, Mahagoni, und Rosenholz ausgestellt. Zum Gerben 
der Sohlleder waren Myrobalanen, terminalia, aufgelegt, Früchte, 
welche in 5 Specien in Ostindien , von der Grösse der Oliven 
bis zu derjenigen der Gallnüsse, vorkommen-, und deren Fleisch 
dort zur Gerberei und zur Schwarzfärberei angewendet wird; 
sie waren für Europa bisher für diesen Zweck zu theuer, ver- 
breiten sich nunmehr aber in England. Sie kommen aus Calcutta, 
Malabar, Ceylon, Cochinchina und China in den Handel. Unter 
den uns bekannten Gerbestoffen, Eichenrinde, Divi-Divi, terra 
japonica oder nauclea gambia , Valonia — quercus aegilops — , 
Cutch — acacia catechu — , fand sich auch Korkeichenrinde — 
quercus suber — , als bei der englischen Lederbereitung Boden ge- 
winnendes Material. Der zu Maroquin gebrauchte Surnach ist aus 
Sicilien und vorzüglich aus Palermo, woselbst die beste Sorte 
von Alcamo, welche 20% theurer als alle übrigen ist, ebenfalls 
verladen wird. Statt der, bei unseren Pergamentmachern, zum 
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Auswaschen bei Anfertiguno; von durchscheinendem Pergamente, 
angewendeten kalten Poltasche-Auflösung, bedient man sich in 
England einer solchen aus Soda, von welch letzterer Proben 
vorlagen. Die Aussteller wenden Cederwachholderbeer- 
öl — cade oil — von juniperus oxicedrus, zu der Sämisch- 
gerberei an; es verdient diess Aufmerksamkeit, indem die 
flüchtigen sauerstoflTreien Oele die Fette der Bindehaut auflösen, 
sich viel rascher als die Thrane oxydiren , und sich in Weich- 
harze verwandeln, welche mit den Fetten und den hinzutretenden 
Alkalien festere, die Bindehaulfasern umgebende, Harzseifen bilden 
dürften , als diess die Thrane thun. Denn auf die Bildung sol- 
cher sichernden Faserhüllen scheint sich die ganze Fettgerberei 
wesentlich zu beschränken. Als Glanzpunct seiner Lohger- 
ber ei hatte Bevington einen, mit Eichenrinde 7 Jahre lang 
gegerbten, Bärenschild von der grossesten Dicke von 0,04 Metr. 
ausgestellt. 

Curtis halle in 31 Nummern die, im englischen Handel vor- 
kommenden, Gerbstoffe vorgelegt, und mir die ganze Folge mit 
grosser Gefälligkeit überlassen; die Stoffe können zu jeder Zeit 
von ihm bezogen werden; man wendet sich an Curtis, Brolh. 
& Comp. 19, Coleman Str. London. Unter den Eichenrinden 
sind englische quercus peduneulala, und sessiliflora (?), und 
Lohheckenrinde von ihnen, ebenso von flämischen und hollän- 
dischen Eichen; sodann schottische Lärchenrinde, larix europaea. 
Von Acacien, Mimosa aus Neu-Süd-Wales , Bablahrinde aus Cal- 
cutta — acacia arabica — , Cutch aus Pegu — acac. catechu — 
Korkeichenrinde aus Larache und Rabat; Rinde von der Schier- 
lingstanne — abies canadensis — aus den vereinigten Staaten, sici- 
lianischer Sumach , Valonien aus Smyrna und zwar gewöhnliche, 
sodann die besten Sorten Caniata, und endlich Camatina, sonst 
auch Andante genannt; auch Camatina aus Morea; Divi-Divi aus 
Maracaibo, aus Rio de la Hache und aus Savanilla, Myrobalane 
aus Calculta, endlich terra japonica aus Singapore. 

Was die Lederarbeiten betrifft, so waren sie durch- 
schnittlich höchst preiswürdig; diess gilt besonders von den Sattler- 
und Riemer- Artikeln, wie auch von der Fussbekleidung; ich will 
hier nur der trefflichen Damcn-Luftsältel von Taylor aus Banbury, 
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Oxfordshire, Nr. 269, für 7 Pf. St. 7 sh. Erwähnung thun, und 
beifügen, dass deutsche Handwerksleute die englischen Preise 
so billig fanden, dass sie, ungeachtet der Zollbeschwerung, Auf- 
käufe an Sätteln und Zäumen auf Wiederverkauf machten. 

Mit der Anfertigung der Leder Haut-Reliefs hatte der 
Stoff das Kunstgebiet betreten, und hierin auch das Aeusserste 
geleistet; besonders ist hier Leake in London, mit seinen, die 
Holzbildnerei nachahmenden, reich ornamentirten, Füllungbehängen, 
Cl. XXX, Nr. 63. A. zu nennen. 

Obgleich das Gutta Percha dem Caoutchuc vielfachen 
Abbruch gethan hat, so steigt letzteres noch immer, seiner treff- 
lichen Elasticität wegen, im Gebrauchskreise; als hochwichtig 
muss man seine Verbreitung auf Sattel und Zeug der Pferde 
erkennen; nicht sowohl weil der Sattel, besonders wenn er 
wasserdicht ist, dem Reiter sehr angenehm wird, was gewiss 
anzuschlagen ist, sondern hauptsächlich, weil hierdurch dem 
Pferde eine Schonung zugewendet wird, welche die Dienst- 
tüchtigkeit dieses wichtigen edlen Thieres sichert. Wer weiss, 
was es bei dem Kriegswesen heisst, aufgedrückte Pferde zu 
haben , sey es vom Sattel , vom Kummet, oder von den Strängen 
und Riemen, der wird die Bedeutung der Einführung eines 
elastischen Materials in diese Bestandtheile der Ausrüstung er- 
kennen, und musste daher die patentirten wasserdichten Sättel 
und Kummete Davys, welche Key und Mitchel (Burgess & Key) 
103, Newgate-Street , London, unter der Ackerbauabtheilung 
Cl. IX, Nr. 237 ausgestellt hatten, mit grossem Interesse betrachten. 

Dass der Stoff vielfach zu Federn gebraucht wird, ist 
bekannt; eine Erweiterung der Anwendung in dieser Richtung 
waren die Thürenfedern aus vulcanisirtem Caoutchuc, 
von Sparks aus London, Cl. XXII, Nr. 430. Sie können beliebig 
zum Zuwerfen der Thüren regulirt werden, und verdienen 
Nachahmung. Hodges halte, Cl. VIII, Nr. 269, seine Caoutchuc- 
Schlag federn zum Forttreiben von Wurfgeschossen vorgelegt. 

Die Ca ttund rucker betrachteten die Caoutchuc-Walzen 
aus der ersten, jedoch ängstlich verschlossenen, Fabrik der Welt 
in diesem Stoffe, Mackintosh & Comp, in Manchester, mit Beifall, 
und es wurden vielfache Bestellungen gemacht. Wie man leicht 
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vermuthen kann, so war die Ausstellung dieser Anstalt die reich- 
haltigste, sie zeigte mit einem Blick, welch grosse Wichtigkeit 
der Process des Vulcanisirens oder Schwefeins auf die 
Erweiterung des Anwendungskreises des Materials hatte. 

Es war im Jahr 1843, als Hancock, von Stoke Newington, 
Caoutchuc-Stücke in flüssigen Schwefel warf, und eine ausser- 
ordentlich günstige Veränderung des Stoffes wahrnahm , welche 
ihn zu einer gründlichen Erforschung der bestimmenden Umstände 
führte und ihn in den Stand setzte, denselben fast unempfindlich 
gegen flüchtige und fette Oele, und gegen Temperaturänderung zu 
machen. Besonders die letzte Eigenschaft war aber wichtig, weil 
gewöhnliches Caoutchuc bei Kälte hart wird, und eben wegen 
dieser Veränderung, von veränderlicher Elastirilät, und daher zu 
Federn unbrauchbar, und zu allen übrigen Zwecken nur sehr 
beschränkt brauchbar ist. Unter den merkwürdigen Anwendungen 
mögen hier die Wagenräderringe geräuschloser Fuhrwerke, 
welche auch an Wägen der brittischen Abtheilung angebracht 
waren, erwähnt werden. Ihr Hauptnutzen würde, Dauerhaftig- 
keit vorausgesetzt, eine erhebliche Ersparung an bewegender 
Kraft, durch wesentliche Verringerung der Erschütterung des 
Fuhrwerkes, seyn. 

Das Mantelboot von Halkett, von Matthews ausgestellt, 
war sehr nach englischem Geschmack. Ein Doppelmantel von 
Caoutchuc kann durch einen, in der Tasche mitgeführten, kleinen 
Blabaslg so zu einem Boot aufgeblasen werden , dass ein ring- 
förmiger Seitenwulst entsteht, innerhalb welchem der Schiffer 
auf dem nicht aufgeblasenen Boden in der Mitte sitzt. Der Er- 
finder will damit über Flüsse und Ströme gelangen; zudem bildet 
die Vorrichtung auch ein gutes Bett. 

Die Gutta-Percha, dieser nützliche Doppelgänger des 
Caoutchouc, hat Ehrentage auf der Ausstellung gefeiert; 1845 
waren 169 Piculs ') aus Singapore ausgeführt worden, das Jahr 
darauf aber 5364, im Jahr 1847, 9296 und in den ersten sieben 
Monaten des Jahres 1848, 21598 Piculs von dort nach England 
gelangt. Unter die, weniger bekannten, Anwendungen gehörten 
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die Sprachröhren für Seeleute und Hörröhren, schöne Spiegel- 
rahmen mit treulicher Vergoldung, Buchstaben und Zahlen zu 
Ladenschilden u. deigl., Heber, Hohlmaasse, welche aber nicht 
zu empfehlen sind, da sich die Gutta-Percha mehr wie Holz 
wirft, Schlittschuhe, und, von besonderem Interesse, als Zwischen- 
lage zwischen Huf und Eisen der Pferde. Es ist hier auch auf eine 
hübsche, CI. X, Nr. 126, ausgestellt gewesene, Methode, Gutta- 
Percha-Schichten in ihrer Lage dadurch unverschiebbar zu er- 
halten, dass man zwischen sie dünne durchlöcherte Bleche presst, 
aufmerksam zu machen. Fast das ganze Gebiet von Tafelgeschirren, 
Decorationen und Ornamenten war als gepresste Artikel durch- 
wandert, und es war wirklich Vieles erreicht, was auf eine 
bleibende Stätte im Gebiete der Industrie rechnen kann. 

Als künstlicher ArbeitsslofF mag hier das Papier-mache" 
besprochen werden, welches von Neuem in England, und besonders 
in Verbindung mit Perlmutter und Gold, in Schwung gekommen 
ist, und sich auch im Zollverein eines erneuten Beifalls erfreut. 
Der Gegenstand ist, namentlich in Birmingham, zu einem der 
wichtigeren Handelsartikel dieser betriebsamen Stadt geworden, 
und hat besonders in den letzten Jahren eine hervorragende 
Stellung daselbst eingenommen. Man wird diess begreifen, wenn 
man hört, dass dieser Stoff, von der Kunst ergriffen, als ein 
Riva! der höheren Luxusmöbelschreinerei Boden gewonnen hat, 
und fortwährend durch reichste Ornamentirung sich beliebter zu 
machen sucht. So sah man, von der ersten Anstalt dieser Art, 
die glänzendsten Beweise der Tauglichkeit und Schmiegsamkeit des 
Stoffes in den schwierigsten Formen. Das erste dieser Geschäfte 
in England, vielleicht in der Welt, ist das von Jennens und Bett- 
ridge in Birmingham; es hatte, Cl. XXVI, Nr. 187, in diesem Stoffe 
die prächtige Victoria regia, ein Piano-Forte, Prunkmöbels aller 
Art, auch gothisches Ameublement ausgestellt. Wallon aus Lon- 
don, XXII, 701, hatte gute Erfolge im Kupferdruck auf den Stoff, 
durch Retzsch's Skizzen zu Göthe's Faust, dargethan. Ueberhaupt 
aber waren eingelegte Arbeiten aller Art, und vom verschieden- 
sten Werthe, zu sehen. Die älteste Methode der Papier-mach6- 
Fabrikation, das eigentliche Papier-mache, einen Teig in Formen 
zu drücken , wird in England nur noch für die wohlfeileren 
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Artikel angewendet, wie diess überhaupt schon über ein Jahr- 
hundert, seitdem nämlich im Jahre 1740 Marlin in Paris die 
geklebte Masse erfunden und angewendet hatte, in dem Vater- 
lande des Artikels der Fall war. Diese geklebte Masse ist allein 
im Stande die Schärfe der Formen anzunehmen, welche für die 
Befriedigung höherer Forderungen unerlässlich ist. 

Treten wir in eine dieser Anstalten in Birmingham, zu 
P. Moore & Comp., so finden wir folgenden Fabrikationsgang. 
Die Masse wird durch einfaches Aufeinanderleimen von einer 
Art feinerem, wenig geleimtem, grauem, nicht sehr festem Pack- 
papier, gebildet. Das Bindemittel besteht aus Zusammengekoch von 
Leim und Stärke. Pressung findet nicht Statt, dagegen bei den 
grossen Platten ein Zusammenstreichen, Glattstreichen, mit einer 
Art kalten Plälteisens, einer Eisenplatte von etwa 0,001 Melre 
Dicke, mit aufwärts gekrümmtem Griff. Um Röhren, Stuhlfüsse 
mit Kröpfung etc. zu bilden, werden hölzerne Formen, oder 
vielmehr Dorne, gedreht, das Papier nach einer geeigneten 
Chablone geschnitten, die erste Schichte um den Kern gelegt, 
die folgende darüber geleimt, dabei aber jede Lage sorgfällig 
glatt gestrichen. Die Form, oder der Dorn, ist von gut aus- 
gedörrtem Holz; man erhält den erforderlichen Vorrath an sol- 
chem, indem man den oberen Theil der Masse-Trockenöfen immer 
mit Holz belegt. — Die Masse, welche plattenförmig gegen 
0,025 Metre dick wird, kommt nun in den Trockenofen; die 
geformten Gegenstände bleiben im Ofen auf ihren Dornen. Die 
Trockenöfen sind parallelepipedische Steinkasten mit, die Vorder- 
seite einnehmenden, eisernen Doppellhüren, und unterer Platten- 
feuerung; sie sind mit eisernen horizontalen Stangen durchzogen, 
auf welche längliche., in Form von Kettengliedern gebildete, 
Unterlagsringe kommen, die bestimmt sind, die geformten Gegen- 
stände aufzunehmen, während die ungeformten Massenslücke auf 
besondere Trockenplatten gelegt werden. Nach der Trocknung, 
welche in 12 Stunden beendiget wird, ist die Masse wie das 
härteste Holz, und nun geeignet, allen Operationen, welche zur 
Formung dieses Stoffes angewendet werden, mit noch vollkom- 
menerem Erfolge unterworfen werden zu können, da hier eine 
Gleichartigkeit des Materiales erlangt ist, wie sie niemals ein 
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Holz darbieten kann. Die Hohlkörper werden nach ihrer Trock- 
nung auf ihren Dornen auf der Drehbank abgedreht; um sie 
aber von dem Dorn zu nehmen, werden sie, wenn erforderlich, 
auf der Drehbank in Theile, oder auch wohl longitudinal in zwei 
symmetrische Hälften , geschnitten , dann wiederum zusammen- 
geleimt, abermals getrockne!, und letzlich abgedreht. Die Masse 
erhalt durch die gewöhnlichen Mittel den Schliff. Sie wird zu- 
erst gebimst, geschmirgelt, dann lackirt und mit den gehörigen 
Decorationen versehen. Wie schon bemerkt, Perlmutter mit 
Malerei, spielt dabei die Hauptrolle. 

Um die Perlmutter anzuwenden, schneidet man dieselbe, 
nachdem sie im Wasser erweicht wurde, von freier Hand in die 
rohe Form, welche das Bild einnehmen soll, so zwar, dass das 
Stück jeden Falles grösser bleibt, als die Theile, welche als 
Perlmutter erscheinen, und welchen dieser Stoff als Grundlage 
lichter Malerei, oder als schimmernde Unterlage, dienen soll. 
Diese Stücke werden hierauf vollkommen eben und glatt gerieben. 
Sodann werden sie in den, in Honigsubstanz befindlichen, Grund- 
lack des Arbeitsstückes, an die gehörige Stelle eingedrückt, 
hierauf in den Lack-Trockenofen gebracht, nach der Trocknung 
nochmals mit Grundlack ganz überstrichen, so dass man die 
Perlmutterauflage nur noch als Unebenheiten und -ohne alle unter- 
scheidende Farbe erblickt, wiederum getrocknet, und nun wird 
Alles abgeschliffen und abpolirt, so dass durch Hinwegnahme des 
Lackes die Perlmutter wiederum, uud zwar genau in der Ebene 
des Lackes, zum Vorschein kommt. Jetzt beginnt die Malerei 
mit den schönsten Lacken und die Vergoldung. Die Schönheit 
der letzteren hat besonders die Aufmerksamkeit deutscher Tech- 
niker auf sich gezogen, und den Wunsch erregt, das hierbei 
beobachtete Verfahren kennen zu lernen ; es ist sehr einfach und 
zweckmässig. Um Ränder zu vergolden, und namentlich um 
vergoldete Zeichnungen aufzutragen, wird zuerst der ganze zu 
decorirende Theil, wenn der Lack noch nicht ganz trocken ist, 
so dass er gerade den Goldschaum gut aufnimmt, mit letzlerem 
überzogen, nämlich mit dem Vergolderpinsel mit Eiweiss der 
Schaum ergriffen, und aufgelegt, sodann werden die Zeich- 
nungen mit einem rothen Deckfirniss — einem Copalfirniss — von 
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der gehörigen Dicke, welcher dem Wasser, nicht aber dem 
Terpentinöl widersteht, aufgetragen, und hierauf, ehe der Fir- 
niss so getrocknet ist, dass er zu viel widersteht, und doch so 
trocken, dass er nicht durch einfaches Wischen hinweggenommen 
wird, das Ganze mit einem, in Wasser getauchten, Läppchen 
abgewaschen. Der nicht gedeckte Goldschaum geht dadurch ab, 
die gedeckten Stellen bleiben roth. Es kommt nun der Terpentin 
darauf, der Deckfirniss weicht, und die Goldzeichnung tritt hervor. 

Bei dem weitläufigen und mühsamen Process der Bereitung 
dieser Masse können nur besondere Vorzüge sie im Gebrauche 
erhalten; sie sind: grosse Leichtigkeit, ungemeine Bearbeitungs- 
fähigkeit, besonders aber eine Dauer im Trockenen, welche die- 
jenige des Holzes weit übertreffen muss, und wobei die Dauer 
der Form, das Stehen derselben, das Sichnichtwerfen, grosse 
Aufmerksamkeit für den Modellbau sowohl , wie für das Fach 
der Messinstrumente, verdient. 

Unter den technischen Operationen behaupten die 
thermischen die erste Stelle, und diess besonders in einem 
Lande, dessen industrielles Uebergewicht wesentlich auf seinem 
Ueberfluss an Brennmaterial ruht. Immerhin bleibt es aber selbst 
hier von grosser Wichtigkeit, der Arbeit durch Wärme Boden 
abzugewinnen, und überall Kaltfabrikation an ihre Stelle zu 
setzen, wo dieses nur immer thunlich ist. In dieser Beziehung 
können wir in der früher genannten Anstalt von Paul Moore 
& Comp, in Birmigham die Thürenbeschläg- und Möbel- 
Charnier-Fabrikation kennen lernen, deren Ergebnisse derselbe 
unter Cl. XXII, Nr. 274, in grossester Auswahl ausgelegt hatte. 

Auch bei uns hat diese nützliche Beschäftigung Wurzel 
gefasst, allein man ist bei der Schraubenpresse stehen geblie- 
ben, und dadurch um die eigentliche Schnellfabrikation gekom- 
men, während man hier durchgreifend das americanische System 
der Excentriken, was bei der Kallnagel-, der Drahtstift- und 
nun auch der, noch unten zu besprechenden, Stecknadelfabrikation 
mit dem glänzendsten Erfolge zur Anwendung gelangte, in 
Thätigkeit sieht. 

Die gemeinen Thürbänder für Schotlland haben die, der 
unserigen sich nähernde, für die Fabrikation äusserst bequeme, 
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Form eines gleichschenklichen Dreiecks von sehr kleiner Grund- 
linie, sie können daher nach Art der Blechnägel geschnitten 
werden, indem die Schiene gerade vorwärts unter das schiefe, 
vertical herabkommende, Messer geschoben, und nach jedes- 
maligem Schneiden umgedreht wird. Diese Bänder erhalten 
ihre Löcher, mit Vertiefung für den versenkten Schraubenkopf, 
unter einem Locheisen. Alle Angelgewinde werden in mehreren 
Tempo gebildet ; zuerst muss der Lappen , welcher das Mittel- 
gewinde geben soll, gefertiget werden, diess geschieht durch 
eine Schneidmaschine mit Kurbelbewegung des Schneiderahmens, 
sie schneidet die Seitentheile aus dem Bande heraus, wodurch 
der Mittellappen stehen bleibt; er muss nun zur Röhre gekrümmt 
werden, was abermals in zwei Bewegungen, und zwar durch 
zwei sich ähnliche horizontale Druckmaschinen ausgeführt wird. 
Auf der ersten derselben wird der Lappen gegen eine feste 
Wand vorwärts geschoben, so dass er sich, da er nicht aus- 
weichen kann, krümmen muss, die zweite Maschine vollendet 
die Operation. Aehnlich geht die Bildung der übrigen Thcile 
vor sich. Es ist hier, wie man sieht, dem Princip der Theilung 
der Arbeit, durch verschiedene Einzelmaschinen, im Gegensatze 
des combinatorischen Arbeitsuiechanismus gehuldiget, ein Ge- 
sichtspunct, welcher bei uns noch nicht gehörig gewürdiget wird ; 
was aber allerdings darin einige Rechtfertigung findet, dass es 
nur bei grossen Arbeitsverhältnissen in seiner ganzen Bedeut- 
samkeit zur Geltung gelangen kann. — Von der englischen 
Kaltnagel fabrikation war nur wenig auf der Ausstellung- 
zu finden, dagegen zeigte ein Besuch der Britannia Works in 
Birmingham die Wichtigkeit der Fabrikation , besonders für die 
englisch-americanischen Colonien. Die Schwülen können dort 
keine Vergleichung mit denjenigen deutscher Fabriken aushalten, 
sie sind von schlechter Form, wie diess bei dem, hier noch in 
Anwendung befindlichen, Wackelsystem gar nicht anders seyn 
kann. Das Messer, welches das Blech zu solchen kopflosen Stiften 
schneidet, hat nämlich die doppelte Bewegung, erstens abwärts, 
durch gewöhnliche Herabführung, des, dasselbe tragenden Haupt- 
rahmens, zweitens, dreht es sich um die Achse der Ebene der 
Herabführung durch eine, an seinem Halter angebrachte, Kurbel. 
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Ueberhaupt ist die ganze Einrichtung gegen deutsche, fran- 
zösische und belgische Anlagen veraltet, auch ist an eine Con- 
currenz der Engländer mit letzteren auf dem Continenle nicht zu 
denken. Aufmerksamkeit verdient es, dass man hier auch die 
grossesten Sorten auf der gleichen Maschine heiss anfertiget, 
bei welchen Sorten indessen Nichts zu gewinnen ist. Ein guter 
Artikel sind hier die Seh rein er stifte. Unseren deutschen 
Anstalten wäre eine gleiche Sorgfalt für die Controlirung der 
Blechdicke zu empfehlen, wie man sie hier trifft. Es ist hierzu 
ein zweckmässiger Fühlhebel-Apparal im Gange. 

Die Drahtstifte sind in England noch sehr wenig ver- 
breitet, nur Cornforth aus Birmingham, einer der bedeutenderen 
Drahtfabrikanten, hatte sie ausgelegt; sie haben sich jedoch 
nicht sehr ausserhalb der Sladt verbreitet, werden aber dort von 
den Zimmerleuten angewendet. Der englische Draht soll sich 
nicht besonders zu denselben eignen, auch widerstrebt der 
vorherrschende Verbrauch von harten Hölzern der Verallge- 
meinerung der Stifte. 

Obgleich nicht unter dem Gesichtspuncte der Brennmaterial- 
ersparung hierher gehörend , schliesst sich, der Aehnlichkeit der 
Operationen wegen, die mechanische Stecknadel fabri- 
kation mit Schaft und Kopf aus einem Stück an, indem 
diese Methode nur eine Modificalion der Fabrikation der Draht- 
stifte ist, da die neuen Nadeln nichts als feine Messingdrahtstifte 
sind. — Das Geschäft blüht, besonders in Birmingham, auf das 
Erfreulichste, und es dürfte in Deutschland sehr an der Zeit 
seyn, sich demselben in gleicher Weise zuzuwenden. Es waren 
solche Nadeln von Birmingham und von Gloucester ausgestellt; 
wir wollen in Palmer 's Anstalt in Birmingham eintreten, ob- 
gleich wir ihn nicht unter den Ausstellern fanden. — Mit der 
früheren Maschine, welche im Jahre 1824 der Engländer Wright 
aus America nach England durch Patent einführte, bekannt, finden 
wir das dortige, durchgreifend automatische, System verlassen; 
wahrscheinlich , weil die Maschinenspilzen nicht befriedigend aus- 
fielen, und dem ganzen künsllichen Bau Dauerhaftigkeit fehlte, 
und auch, weil die Operationen des Drahtzulührens , Schneidens, 
Spitzens, wohl von Hand aus schneller giengen als durch die 
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Maschine. Hier wird der Messingdraht zu gehöriger Feinheit 
unter abwechselnder Ausglühung gezogen, das Geraderichten 
geschieht auf die alte Art, zwischen Nägeln, das Schneiden mit 
der Stockscheere , das Spitzen an beiden Enden des Drahtes, 
Auseinanderschneiden in der Mitte, wie allenthalben, so dass 
nur das Köpfen Gegenstand mechanischer Arbeit ist. Palmer hat 
hierzu zwei Maschinen , deren Mechanismen nur durch das Hin- 
wegnehmen der fertigen Nadeln verschieden sind; je nachdem 
grosse oder mittlere und kleine Sorten gefertigt werden sollen. 
Diese letzteren sind die vorherrschenden, und auch sie sind 
wiederum in zwei verschiedenen Calibern vorhanden. Andere 
Birminghamer Fabrikanten finden zwei Maschinen im Ganzen voll- 
kommen ausreichend. Der Mechanismus erhält seinen compli- 
cirtesten Theil durch die verschiedenen Zangenführungen des 
Schaftes, von dem Zuführungstrichter an, bis zu dem Abführen 
der fertigen Nadel. Die Bewegung ist durchaus, wie bei der 
Drahtstifimaschine, durch Excentrica, und durch eine Kurbel auf 
der Hauptwelle gegeben; dort führen zwei Excentrica die Schneide, 
hier die Presse zur Festhaltung des Schaftes beim Köpfen; ein 
Excentricum druckt hier wie dort den Hammer, um den Kopf 
zu bilden, nur hat man hier die successive Köpfung beibehalten, 
welche Wright's Maschine angewendet hatte; es ist niimlich 
zweckmässig gefunden worden, den Kopf durch drei rasch auf 
einander folgende Drucker zu bilden , wesshalb das Excentricum 
drei Staffeln hat. Der Arm, welcher bei der Drahtstiftmaschine 
den Draht in der gehörigen Länge verschiebt, geht hier zu dem 
Schaftschieber, welcher vorn die Spitze drückt und den Schaft 
in die Presse schiebt. Die kleine Maschine macht etwa 150 
Nadeln in der Minute, in der Fabrikpraxis kann man jedoch nur 
auf 40000 auf den Tag rechnen. Ein Mädchen ist für drei 
Maschinen erforderlich. Für den Betrieb der 13 Stühle, ver- 
schiedenen Calibers, bedarf die Fabrik eine Dampfkraft von 
6 Pferden. 

Die Wright'sche Maschine lieferte nur etwas mehr als V/4 
der neuen Vorrichtungen; also etwa so viel als man mit der 
gewöhnlichen Wippe erhält. Das Fabrikat ist untadelig. Für 
den vollen Fabrikbetrieb rechnet man 10 Maschinen, welche 
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etwa auf 180 Pf. St. zusammen zu stehen kommen werden. Das 
Scheuern der Nadeln geschieht hier mit Port - Weinstein im 
Rollfass. Zum Weiss-Sud wird Port-Weinslein und Zinnmehl 
angewendet, welches durch Eingiessen des Zinnes in Wasser 
unter Umrühren bereitet wird. Die Methode des Papierhaltens 
und Einsteckens ist die bekannte englische '). 

Die Fabrikation der Metall-Schreibfedern dürfte hier 
am Geeignetsten besprochen werden. Sie waren in grosser Auswahl 
in Gold, Silber, Stahl vorhanden. Besonders Hincks, Wells & Comp. 
von Birmingham halten sich bemüht, Cl. XXII, Nr. 326, durch 
Ausstellung von Maschinen und Material den Gang der Verfertigung 
zu verdeutlichen. Wir ziehen es indessen vor, die Anstalt selbst 
zu besuchen. Die Inhaber haben sich bekanntlich im Jahre 1844 
auf die wichtige Idee patentiren lassen, ihre Federn, statt aus 
Stahlblech, aus Eisenblech zu verfertigen, und dieses erst wäh- 
rend des Fabrikationsganges zu verstählen; ebenso enthalt ihr 
Patent eine automatische combinirte Durchstossmaschine 2 ). In- 
dessen scheinen sie die Fabrikation aus Eisenblech, Avie die auto- 
matische Maschine, wiederum aufgegeben zu haben, und nun 
ebenfalls, wie die anderen Fabrikanten, das Stahlblech aus Shef- 
field zu beziehen. Die Abfälle werden in Pakete gebracht, mit 
Draht umbunden, und hierauf zum Einschmelzen dorthin zurück- 
gegeben. Das Blech wird in Streifen geschnitten, glühend 
gemacht und erhält unter einem starken Walzwerk die erforder- 
liche Dimension. Die Fabrikation beginnt mit der Ausschneidung 
der ilachen Formen durch Schraubendurchschnitte und zwar 
a) der Hauptfonn, b) der Seiten oder Lappen, welche später 
hinwegfallen, c) des Dintcnloches hinter dem später zu bildenden 
Schnitt, für welche dasselbe alsdann zugleich den federnden 
Schlussring bildet. Es folgt hierauf das Anlassen in einer, mit 
solchen Stücken angefüllten, Muffel; das Fabrikzeichen wird so- 
dann eingeprägt, hierauf die Pressung in die concave Form über 
einen halbrunden Dorn in einer Schraubenpresse ertheilt. Das 



1) S. Prechtls technol. Encyklopädie X. Nadelfabrikation von Kar- 
marsch. 296. 

2) Repertory of patent inveution». Sept. 1844. p. 117. 
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Härten folgt nun, durch Glühen in gusseisernen Kästen von 
etwa 0,2 Metre Länge und 0,1 Metre Breite und 0,064 Höhe, 
welche gusseiserne Deckel mit Henkeln haben. Sie werden 
ganz hellroth glühend aus dem Ofen genommen , der Henkel des 
Deckels an einen seitwärts stehenden Nagel angeschoben, und 
ihr Inhalt in das Wasser geschüttet. Das schliessliche Anlassen 
geschieht in besonderen Oefen und mit Oel. Die Stücke kommen 
alsdann in das Scheuerfass mit Sand oder Mehl von verstossenen 
Tiegeln. Das Schleifen der Spitzen verrichtet ein Mädchen, indem 
dasselbe eine Feder mit einer Zange ergreift, und nur einmal 
eine kleine Schmirgelscheibe mit der Spitze berührt. Ein Viertel 
der im Ganzen vorhandenen Arbeiterinnen ist damit beschäftiget. 
Nun kommt die Feder auf den Spalter. Auf einem gabelförmigen 
Federhalter liegt nämlich ein Sprengkeil, neben und auf diesen 
Keil kommt ein Gegenkeil von oben, welcher die zwischen beiden 
liegende Feder aufschneidet, während der Sprengkeil nachgibt, 
und dann durch die Federkraft wieder nach oben schnellt, wo- 
durch die nach unten gebogene Hälfte wiederum zum Anschluss 
mit der oben gebliebenen kommt. Die Färbung wird durch 
Glühen über einem Kohlfeuer in eisernem Rollcylinder ertheilt, 
indem man den Process endiget , wenn die gewünschte Farbe 
erlangt ist. Das Lackiren geschieht durch einen in Naphta auf- 
gelösten Lack, in welchen die Federn getaucht, und worauf das 
Auflösungsmitlei durch Wärme verdünstet, und der Lack zurück- 
gehalten wird. Den Schluss bildet das Sortiren, Zählen, Packen. 
Der Industriezweig wird fast ausschliesslich durch Weiber be- 
trieben. Er hat, seit etwa 30 Jahren bestehend, eine solche 
Bedeutung gewonnen, dass er mit der Stecknadelfabrikation ver- 
glichen wird. Gillot in Birmingham beschäftiget mehr als 500 
Leute, wovon 400 weiblichen Geschlechtes, und liefert jährlich 
180 Millionen Federn; Myers daselbst gibt ihm wenig nach; 
Hincks, Wells & Comp, liefern jährlich 262 Mill. , ihnen schliessen 
sich noch eine Reihe bedeutender Anstalten an. Ueberhaupt schätzt 
man die jährlich in Birmingham gefertigten Federn auf 1000 Mill., 
also so hoch, dass ein jeder auf der Erde lebende Mensch 
jährlich von dort eine Schreibfeder erhalten könnte. Die Anzahl 
der Arbeiter schätzt man auf 2000. Die Preise fielen enorm 
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mit der Verbreitung; 1820 kostete das Gross 7 Pf. St. 4 sh., 
1830 — 8 shill., 1832 — 6 sh., jetzt 6 Pence, wobey noch 
ein Gewinn von 2 Pence für das Gross erzielt wird '_). 

Kehren wir zu den Fortschritten zurück, welche sich in der 
Thermoökonomie gellend zu machen suchten, so stehen wir vor 
einer Unzahl von Kaminen und Herden, von welchen ungemein 
Vieles behauptet wird. Allein wir wenden uns billig von dieser 
ansehnlichen und brillanten Parlhie ab , denn es sind Kamine und 
Einrichtungen, welche unseren Verhältnissen nicht entsprechen 
können. 

Ein Gedanke, welcher sich aber vielfach Bahn zu brechen 
sucht, und auch unter uns Hoffnung erregt hat, bedarf der 
Beachtung, die Gasheitzung. 

Welch grossen Erfolg dieselbe auf die Oekonomie des 
Hüttenprocesses hatte, diess haben wir hervorgehoben; allein 
dort handelt es sich ausschliesslich von Benutzung sonst verloren 
gegangener Gase, oder solcher Gase, welche von sonst un- 
brauchbarem Brennmatertal gewonnen wurden, während jetzt 
überhaupt dem Brennmaterial, in gasförmiger Gestalt, vor dem- 
jenigen in fester Form der Vorzug gegeben werden soll. Die 
Frage ist durch schlagende Erfahrung überall da zu Gunsten des 
Gases entschieden, wo die Preisverhältnisse demselben vorteilhaft 
sind; denn, da das Gas jeden Augenblick abgesperrt und sein 
Zufluss nach Belieben regulirt werden kann, so kann mittelst 
Bohren und Hahnen ein Heerd construirt werden, welcher zu- 
gleich alle nur denkbaren Dinge kocht, backt und bratet, und 
einem jeden seinen geeigneten Hitzgrad, unabhängig von allen 
anderen, ertheilt. 

Namentlich hat hierin Defries in London, der Erfinder eines 
in England sehr beliebten Trockengasmessers, die glän- 
zendsten Leistungen vorgeführt. In einem engen Raum wurde 



1) Die Arbeitslöhne der jungen Mädchen sind von 5 zu 7 sh. die Woche, 
der älteren 12 — 14 sh. ; sie haben eine Sparkasse. Die Männer legen mo- 
natlich 6 d. , und die Mädchen 1 d. in die Krankenkasse. Um jährlich eine 
Landparthie — gipsy party — machen zu können, zahlen Weiber und 
Mädchen 1 penny wöchentlich, die Männer aber 2. Diese gipsy parlies sind 
sehr populär unter den Birminghamer Arbeitern. 



{58 Grossbritannien und Deutschland 

in der polytechnischen Anstalt in Gegenwart einer Committee, 
Roastbeef, Salinen, Zwiebel- und Garneelensauce, Schinken, Zun- 
gen, und eine grosse Verschiedenheit von Zwischengerichten 
zu gleicher Zeit so hergerichtet, dass sie in demselben Augen- 
blick alle fertig aufgetragen werden konnten, und hinsichtlich 
ihrer Güte Nichts zu wünschen übrig Hessen. Solche Heerde, 
wie auch Oefen, hatte Defries, Cl. XXII, Nr. 482, ausgestellt; da- 
bei war auch ein Gasbad '}, in welchem, wie man 221 Regent- 
Street sehen konnte, in 5 — 6 Minuten eine Masse von 45 Gallons 
Wasser von 50 zu 95° Fahr, durch brennende Gasströme, welche 
auf die unteren Metallplatten wirken, erhitzt, und dabei nur ein 
Aufwand von höchstens 2 Pence zu bestreiten war. 

Ein anderer Aussteller, Warriner in London, garantirt die 
Erhitzung eines solchen Bades durch Gas in 10 Minuten für nur 
1 Penny. Unter den Gaszimmeröfen boten die sogenannten 
Atmopyre von Edwards in London, welche in ihren Grund- 
zügen auch in Deutschland bekannt wurden ? ), besonderes Inter- 
esse. Der Grundgedanke ist von den Davyschen Sicherheits- 
lampen entnommen, nämlich Abkühlung der Flamme durch einen, 
dieselbe umgebenden, durchlöcherten Mantel, dadurch Beschrän- 
kung des Verbrennungsprocesses durch den Mantel und dabei 
Erhitzung des Mantels. 

Indem man nämlich durch diesen Mantel, aus dem von ihm 
eingeschlossenen Raum, Kohlenwasserstoffgas ausströmen lässt, 
mengt sich dasselbe an dem äusseren Rande der Löcher des 
Mantels mit der atmosphärischen Luft, dieses Gemeng ist explo- 
dirender Beschaffenheit; zündet man daher dasselbe an einem 
der Löcher an, so erfolgt eine Menge kleiner Explosionen, und 
der ganze Mantel wird in eine dünne blassblaue Flamme ein- 
gehüllt, welche nicht in das Innere des Mantels dringen kann, 
und denselben bald rothglühend macht. Hier ist nun dieser 



1) Das Patent hierauf ist 1849 genommen, und durch seine Beschrei- 
bung die Idee auch bei uns bekannt geworden. S. Repertory of patent 
inrentions. Novemb. 1849. p. 270 und daraus Dinglers polyt. Journal. 
CXV. S. 366. 

2) Dingler polytechn. Journal CXK, 78; ans Journal of gaslightning. 
Octob. 1850. Nr. 21. 
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Mantel von Porcellan, auch Pfeifenerde oder ein Gemeng von 
beiden, und mit Löchern von V50 Zoll Durchmesser durchbrochen ; 
ein solcher Cylinder, der natürlich auch oben geschlossen ist, 
auf einen Gasbrenner gebracht, wird sehr schnell — etwa in 
1 Minute — dunkelroth-glühend; mehrere, neben einander in ein 
feuerbeständiges Thongehäuse gebracht, werden in Orangegluth, 
das Gehäuse aber in Dunkelrolhgluth versetzt. — Der Patent- 
träger ist hinsichtlich der Theorie seiner Einrichtung im Unklaren, 
wenn er glaubt, dass hier die Thonmäntel als nützliche Sammler 
einer fast verlorenen Wärme auftreten, sie sind nichts als Auf- 
halter, welche den Verbrennungsprocess auf die Schichten der 
grossesten Hitze, nämlich auf die Berührungsgrenze von höchst 
erhitztem Brennmaterial mit atmosphärischer Luft beschränken. 
Das Glühen der Mäntel ist auf Kosten des Brennmaterials vor- 
handen, solange es besteht ist hierzu eine beträchtliche Quantität 
latenter Wärme in Anspruch genommen, welche allerdings bei 
der Wiedererkaltung wiederum frei wird, allein grossenlheils zur 
Unzeit und als Verlust. 

Die Einrichtung ist daher nichts Anderes, als eine neue 
Form des Argand'schen Princips und zwar auf Wärmeentwicke- 
lung, statt auf Lichlerzeugung, angewendet; indessen keineswegs 
glücklich, da ein jeder dünne ringförmige, oder gar der 28 
Röhrengasbrenner, den Zweck vollständiger, und ohne alle 
Nebenverluste, erreichen muss. 

Diese 28 Röhrengasbrenner, ebenfalls ein Gegenstand der 
Ausstellung, sollen weiter unten näher besprochen werden. 

Unzweifelhaft dürfte aber der neue Wirkungskreis des Leucht- 
gases als Brennmaterial als höchst wichtig erscheinen, und auch 
jetzt schon bei uns als praktisch erheblich erkannt werden. — 
Ueberall, wo Leuchtgas zur Beleuchtung angewendet wird, wer- 
den sich, selbst bei höheren Gaspreisen, so grosse Vortheile im 
Grossküchen wesen erzielen lassen, dass die Sicherheit der Arbeit, 
die Reinlichkeit, die grosse Regelmässigkeit der Heitzung, die 
Beseitigung des, stets die Brennkraft so sehr verschwendenden, 
und schwankend machenden Nachlegens, die Entfernung allen 
Rauches, die Zurückführung des Caminbaues auf einfache Röhren- 
leitung, die plötzliche und gänzliche gleichzeitige Beendigung des 
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Brennmaterial-Verbrauches, mit der Beendigung der Arbeit, und 
der jedem einzelnen Momente nach Bedürfniss anzupassende Auf- 
wand, eine günstige Bilanz erwarten lassen. 

Das Bcleuch tungswesen halte den ebenerwähnten 28 
Röhrengasbrenner von Leslie in London, unter Cl. XXII, Nr. 1 1 , 
aufzuweisen. Derselbe besteht aus einem Kegelmanlelgeripp, 
dessen Grundkreis eine Röhre ist, aus welcher sich als Kegel- 
elemente 28 Röhrchen erheben; ihre Länge ist durch den Unter- 
schied der Durchmesser von Aufsatzkreis und Flammengrund- 
fläche bestimmt. Ein jedes derselben hat etwa 0,001 Mtr. Durch- 
messer. Diese Röhren sind aus dem Massiven, und zwar zugleich, 
gebohrt. Hierzu war eine ausgezeichnet schöne Bohrmaschine, 
welche mit 28 kleinen Bohrern sämmtliche Drähte zugleich in 
ebensoviel Röhren verwandelt, ausgestellt. Dieser Brenner ist, 
wie schon oben angedeutet wurde, das Vollkommenste was in 
der Befolgung des Argand'schen Princips erreicht wurde. Nur 
Flammenelemente, von allen Seiten mit kräftigem Luftstrom um- 
geben, sind hier vorhanden, und, damit diese Luflzufuhr auf eine 
gehörige Weise Statt finde, nimmt man zugleich das Zugglas Leslies, 
welches sich derselbe im Jahr 1847 patentiren Hess '); sein 
unterer Theil bildet eine Kugelzone, deren kleiner Grundkreis in 
der Ebene der Oeffnungen der Brennröhren liegt, und auf wel- 
cher sich der Theil erhebt, welcher den Schlot bildet, und welcher, 
je nach der zu verbrennenden Gasmenge, höher oder niederer 
genommen wird; er zieht sich oben etwas zusammen. — Ein 
solcher Brenner mit Zugglas kostet bei Leslie, 59 Conduit Street, 
London, 6 Shilling. 

Aufmerksamkeit verdienten auch die v e n t i 1 i r t e n G a s- 
lichter von Faraday, Cl. XXII. Nr. 444, und Grant, Nr. 431, nebst 
anderen. Der Gedanke kam von Professor Faraday, er ist aus 
einem, nur zu dringenden, Bedürfniss entstanden, die grosse 
Quantität von kohlensauerem Gas, welche die geschlossenen Räume 
belästigen, in denen Gas brennt, hinwegzuschaffen. Die Lichter 
derartiger Lampen sind in Glasröhren eingeschlossen, welche mit 



1) Repertory of patent inventions. Novemb. 1847, p. 285 und daraus 
Dingler polyt. Journal CVII. p. 109. 
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Marienglas bedeckt sind. Die zum Brennen gedient habende Luft 
aber wird durch einen abwärtsgehenden Zug, welcher durch die, 
an den Armen der Leuchter angebrachten Röhren, nach dem in 
der Mitte desselben liegenden Hauptabzugsrohr erzeugt wird, in 
das Freie geführt. — Jones' Acolyte, Cl. XXIX, Nr. 95, zur Ver- 
hütung des Ablaufens der Lichter, und dadurch zur Erzielung 
einer grösseren Regelmässigkeit der Beleuchtung durch dieselben, 
wie eines schönen Lichtes, sind empfehlenswerth. Ein kleiner 
Mantel von Metall , als gutem Wärmeleiter , und von innerer 
konischer Form, mit leichter oberer Umbiegung, und einer 
Weite , dass er gerade etwas über den äusseren Rand des 
vollen Durchmessers des Lichtes übergreift, ist der active Theil; 
er hat etwa 3 / 4 der Dicke des Lichtes zu seiner ganzen Länge, 
und ist unten nahezu l'/ 2 mal so weit als das Licht dick ist, der 
Metallkörper ist in seiner grössten Stärke 0,003 Metr. , wodurch 
er hinlänglich schwer wird, um durch sein Gewicht am ver- 
brennenden Lichte herabzusinken. Damit aber dieses in verti- 
caler Richtung geschehe, ist in seinein unteren Theil eine Glas- 
röhre, oder für Unschlitllichter auch eine Gypsröhre, ein schlech- 
ter Wärmeleiter, von einer nur wenig grösseren Weite, als die 
Dicke des Lichtes beträgt, als Führer eingesetzt. Schmilzt nun 
zuviel Leuchtstoff, so wirkt die Kappe als Kühler, indem sie aber 
selbst eine massige Wärme erhält, bewirkt sie ein ruhiges Ab- 
schmelzen des Randes, und trägt dadurch zu einer regelmässigen 
Speisung der Flamme bei. Die Führung aber, als Nichtleiter der 
Wärme, pflanzt die Wärme auch nicht an die unteren Theile 
des Lichtes fort, sondern erhält sie vollkommen kühl. 

Hier mag auch noch mitgetheilt werden, dass Barclay & 
Son inLondon halbgebleichtes Wachs, Cl. IV, Nr. 24 aus- 
gelegt hatten, welches nicht in Bändern, sondern in Hobel- 
späneform gebleicht worden war, ein Verfahren, welches 
Nachahmung finden sollte, da hierdurch eine erhebliche Ver- 
grösserung der Oberflächen erreicht wird. 

Die Dampfgeneratoren haben auch in England noch 
lange nicht den Grad der Ausbildung erhalten, dessen sie fähig 
sind; Zeugen davon sind die undurchdringlichen Rauchdecken, 
welche in Birmingham, vorzüglich aber in Manchester und Leeds, 

Zeitichr. für SUakw. 1852- li Heft. 1 1 
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die Sonne zur rothen Gluthkugel machen, wenn anders sie ein- 
mal sichtbar wird. Alle bisherigen rauchverzehrenden Oefen 
haben , in so grosser Anzahl sie auch aufgetreten sind , so viel 
als keinen Erfolg gehabt; es ist hierin noch Alles zu thun. Die 
Aufmerksamkeit ist mit allem Recht auf Vergrösserung der Feuer- 
wand, und besonders auch auf Verstärkung, auf Sicherung gegen 
Explosion, und Zerdrücktw erden gerichtet, und hat sich nun 
auch dem Einfluss der Beschaffenheit des Brennmaterials, ob es 
flammend, oder ohne Flamme verbrenne, auf die Bauart des Kessels 
zugewendet. Aus diesen Bestrebungen ist Gallo ways Kessel 
mit konischen Vertical- Wasserröhren entstanden. Er 
war in schönen Modellen sowohl, wie, mit 30 Pferdekraft, in 
Arbeit auf der Ausstellung zu sehen, und ist in den Gutta-Percha 
Werken in dem City-road zu London zu solcher Zufriedenheit 
der Besitzer mit 50 Pferden in Anwendung gekommen, dass 
sogleich ein zweiter solcher Kessel errichtet wurde. Ausserdem 
findet man diese Kessel in mehreren grossen Londoner Brauereien, 
und in Manchester, ihrer Heimath. Der Gallowaysche Kessel ist 
besonders auf flammendes Brennmaterial berechnet; es ist daher 
das System der Feuerröhren aufgegeben, ein Vorgang welcher 
bei allen mit Holz, oder bituminösen Kohlen geheitzten, stehen- 
den, wie Locomotiv-Maschinen, ohne Weiteres nachzuahmen ist, 
indem schon Stephenson, der grosse Gründer des Personenloco- 
motivwesens, vollkommen richtig, die Röhrenmaschine, hinsicht- 
lich ihrer Wirkung, in zwei Theile zerlegte, die Feuerbüchse, als 
den wichtigsten Theil der unmittelbaren Erhitzung, und die Röhre, 
als einen Heitzapparat durch heisse Luft, und somit als den Ver- 
nutzer der sonst unnütz entweichenden Nebenwärme. 

Der Kessel wird durch zwei neben einander liegende, durch 
eine Zwischenwand gelrennte, Heerde gefeuert, eine Einrichtung, 
welche längst bekannt ist, hier aber, durch einen eben so ein- 
fachen als sinnreichen Kunstgriff", zu einer neuen Vervollkomm- 
nung des Verbrennungsprocesses benützt wird. Man legt nämlich 
abwechselnd auf einem und auf dem andern Heerde nach, indem 
man einen, dem aufgegebenen Brennmaterialquantum angemessenen, 
Zeitraum zwischen zwei Schürungen vorübergehen lässt. Hier- 
durch verbrennt stets der in vollkommener Wärmeentwickelung 
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befindliche Heerd die Erzeugnisse der unvollkommenen Ver- 
brennung seines neu gespeisten Nebenheerdes, und es wird in 
sehr bemerklichem Maasse Rauchverzehrur.g erzielt. 

Der horizontale cylindrische Kessel ist durch den inneren, 
elliptischen, gemeinschaftlichen, vom Wasser umgebenen Heilzcanal 
der beiden Heerde durchbrochen, durch diesen Canal aber laufen 
abgestuzt konische, oben weitere, verticale Wasserröhren, welche 
etwa % der grossesten Wassertiefe zu ihrer Länge haben. Sie 
bilden zwei Parallelreihen, in welchen stets ein Rohr der einen 
Reihe dem Zwischenräume zweier Röhren der andern Reihe gegen- 
übersteht; unmittelbar hinter der gemeinschaftlichen Brust der 
beiden Heerde steht eine einzelne dieser Röhren, welche in die 
Mittellinie der beiden genannten Reihen fällt. 

Der Kessel der Gutta-Percha Werke von 50 Pferdekräften 
hat bei einer Länge von 30 engl. Fuss 3 Zoll, und bei einem 
Durchmesser von 3'/i Fuss, 13 dieser Wasserröhren, von 11 Zoll 
oberem und 9 Zoll unterem innerem Durchmesser. Er verdampft 
1 Cub.fuss Wasser in der Minute, bei einem Aufwand von 336 Pf. 
Mittelkohle in der Stunde, und erhält hierdurch die Kraft von 
50 Pferden, was auf die Pferdekraft über 6 Pf. Kohle macht, 
ein Ergebniss, welches hinter den besten Continentalkesseln, welche 
nur etwa 4 Pf. erfordern, noch sehr zurücksteht. 

Da nun aber dieser Kessel als ein Dampferzeuger bezeichnet 
wird, welcher seines Gleichen in England nicht habe, so erhellt, 
dass man in Grossbritannien in der Brennstofiokonomie bei den 
Dampfbildern noch nicht soweit gekommen ist, als auf dem, freilich 
hierzu mächtig aufgeforderten, Continent. Diess fühlt man auch 
nachgerade in England, besonders nachdem unseres wackeren 
Dr. Alban erfolgreiche Bemühungen um die Hochdruckwasser- 
röhrenkessel dort, und zwar noch in ihrer unvollkommenen Ge- 
stalt, bekannt wurden, und bedeutende englische Constructoren 
sich bewogen sahen, diesen Generatoren die Palme zuzuerken- 
nen '). Bekanntlich besteht das System in engen, mit Wasser- 



1) S. Armstrong, a rudimentary trealise on steam boilers; their con- 
struction and practical management. 1850. p. 109. „It is perhaps not too 
much to say that Dr. Alban has constructed engines of great simplicity and 

11* 
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kammern in Verbindung stehenden geneigten, so übereinander 
liegenden Wasser-Circulationsröhren, dass die verschiedenen Röh- 
renlagen ihre Zwischenräume einander gegenseitig so decken, 
dass die aufsteigende Flamme sie umspülen muss, und so eine 
sehr grosse Heitzfläche unter grosser Widerstandsfähigkeit er- 
halten wird. 

Es mag hier noch der mechanischen Runddrehroste 
Erwähnung gethan werden, welche bei uns als unpraktisch in 
Verruf gekommen sind, während sie doch in England zur Er- 
zielung einer regelmässigen Heitzung und Ersparung des Brenn- 
materiales, wie, wegen des mechanischen Schürens, zur Ver- 
stopfung der Hauptquelle der Gefahr, treffliche Dienste leisten. Ich 
sah zwei derartig gefeuerte Kessel in der berühmten Messerfabrik 
von Jos. Rodgers & Sons in Sheffield, welche ohne alle erwähnens- 
werthe Unterbrechung seit einer Reihe von Jahren zu voller 
Zufriedenheit der Anstalt arbeiten. 

Um den Verlust durch strahlende Wärme, besonders bei 
Agriculturmaschinen abzuhalten, hat Turner den Kessel seiner 
vierpferdigen, hierzu bestimmten, Fahrmaschine mit starkem Hut- 
filz eingehüllt, und dann mit Holz bekleidet. Zwei Pferde ziehen 
diese empfehlenswerthe Maschine mit Leichtigkeit. Der Preis für 
5 Pferdekräfte ist 180 Pf. Sterl.; ein besonderer Wasserregulator, 
mit 2 Speisedruckpumpen, wird für 20 Pf. Sterl. dazu gegeben. 

Es mögen sich hier einige Ideen anschliessen , welche das 
englische Eisenbahnwesen der Ausstellung gebracht hat; es 
sind ihrer auffallend wenige ; was freilich nicht sehr verwundern 
kann, da der Continent eifrigst bemüht ist, sich alles Neue und 
Gute in diesem wichtigen Zweige sogleich anzueignen, und auch 
selbst an origineller Thätigkeit gegen England nicht zurücksteht. 
In einer Hauptsache jedoch, in der Schnelligkeit, ist bei uns noch 
viel zu thunj allein die Verhältnisse fordern auch bis jetzt noch 
nicht so sehr zu Schnellzügen auf; es ist diess jedoch sicherlich 
nur vorübergehend; je mehr unsere Bahnen ihren Zusammen- 
schluss vollenden, desto ausgedehntere Linienfahrten ohne Unter- 



of greater power in the same space , and of less weight , consistent with 
durability, tban any preceding engineer". 
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brechung werden den gewöhnlichen Zügen beigeordnet werden 
müssen, und desto dringender wird sich die Forderung an 
Beschleunigung gestalten. Daher mag unsere Aufmerksamkeit 
jetzt schon auf eine der schönsten Locomotiven der Ausstel- 
lung, CI. V. Nr. 522 von Fairbairnin Manchester gelenkt wer- 
den, welche, wie überhaupt eine Anzahl anderer, ihre Tender 
selbst trägt, und 60 englische Meilen, ohne Wasser einzunehmen, 
macht. Beifall fand die unter 508 aufgestellte Express -Loco- 
motive der South Eastern Company, der F o 1 k s t o n e, nach Cramp- 
tons bekanntem, bei uns bisher nicht gehörig gewürdigtem Patent. 
Die schöne, ihren Tender ebenfalls tragende, Maschine ruht auf 
6 Bädern; die Vertheilung ihres Gewichtes ist merkwürdig, ihr 
Hauptvorzug besteht aber darin, dass sie eine besondere Treib- 
achse besitzt, von welcher erst die Bäder die Bewegung er- 
halten, wodurch dieselbe viel weniger einem Bruche ausgesetzt 
ist, als wenn sie die Treibräder tragen muss, und wenn ihr Bruch 
dennoch erfolgt, nur eine weitere Mittbeilung der bewegenden 
Kraft aufhört, die Locomotive aber auf ihren Bädern ohne sonstige 
Störung bleibt. 

Hinsichtlich der Bahneinrichtungen ist das Bestreben vor- 
herrschend alle Schwellen entbehrlich zu machen; 
allein es geht dasselbe häufig dahin über, dass nun die Stühle 
eine solche Ausdehnung bekommen , dass wenig Zwischen- 
raum mehr übrig bleibt; indessen fand man als anderes Extrem 
Queerschwellen von Gusseisen in 18 Fuss Entfernung von ein- 
ander gelegt, von Hoby Nr. 614, ebenfalls patentirt. Vielen 
Beifall fanden die ß oll tische, oder Queerbühnen, traversing 
machines, deren wichtiger Zweck es ist, die Locomotiven, oder 
Wagen an jeder Stelle der Bahn, neben welche man dieselbe 
in paralleler Bichtung stellen kann, von der Bahn hinwegzu- 
bringen, und also nicht genöthiget zu seyn, dieselben zuerst 
bis an die wenigen Orte zu führen, an welchen die Dreh- 
scheiben angebracht sind. Da nun aber an jeder doppelten Bahn 
allenthalben dieser verlangte Baum vorhanden ist, so ist die An- 
wendbarkeit dieser Bolltische eine allgemeine, und eine höchst 
erwünschte Erleichterung des Dienstes. Sie bestehen aus einem 
Bollrahmen, von einer etwas grösseren Länge, als diejenige des 
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längsten Einzellheiles der Züge, welche die Bahn befahren. Mehrere, 
gewöhnlich 3, Rollenpaare sind in rechlvvinklicher Richtung zur 
Bahn, oder zur Länge des Rahmens an ihm angebracht; sie laufen 
auf Queerschienen der gleichen Richtung, welche etwas länger 
sind, als die doppelte Breite des Rahmens, und so hoch liegen, 
dass sie über die Schienen der Bahn so weit hervorragen, dass 
die Rollen des Rahmens ungehindert auf ihnen laufen können. 
Die Längenseiten des Rahmens tragen, von der Mitte nach den 
Seiten abfallende, von Schienen gebildete schiefe Ebenen, welche 
sich, wenn der Rolltisch auf der Bahn steht, an dieser endigen, 
so dass man die Wagen von der Bahn, auf sie hinauf, und somit 
auf den Rolltisch schieben kann. Der Ormerodsche Tisch hat 
diese Seitenstücke an zwei Achsen beweglich, so dass sie, wenn 
der Wagen auf dem Tische ist, horizontal stehen, dagegen nach 
der Seite des Auffahrens, oder Abfahrens des Wagens herab- 
gedrückt werden, um die schiefe Ebene mit der Bahn in Ver- 
bindung zu bringen. Ist der Wagen auf dem Tisch, so wird 
letzterer mit jenem auf die Ouecrschienen seitwärts von der 
Bahn geschoben. 

Den Arbeiten, welche durch den Druck des Dampfes ver- 
richtet werden, schliesst sich die aerodynamische Thätigkeit in den 
Pumpen an. Es waren ausschliesslich Circularpumpen, 
welche Aufmerksamkeit erregten, und unter diesen besonders die 
Centrifugalpumpe A p p o 1 d s, welche durch ihren stattlichen Was- 
serfall die Zuschauer stets um sich versammelte, und zu einem be- 
lebten Streite mit der Centrifugalpumpe des Americaners Gwynne 
Veranlassung gab. Sie ist eine umgekehrte Turbine, indem sie 
6 stark gekrümmte, den Cadiatscheu Turbinenschaufeln ähnliche, 
Flügel an dem, in der Trommel sich bewegenden, Rade hat; sie 
wirkt gerade so auf das Wasser, wie das Ventilatorgebläserad 
auf die Luft. 

Eine Pumpe aus Gutta-Percha, zu Säueren und auch 
zur Gülle, war in der landwirtschaftlichen Abtheilung Cl. IX, 
Nr. 237, von Key und Mitchel aufgestellt, und verdiente alle Beach- 
tung; sie war von der Gutla-Percha-Company in London geliefert. 
Die wichtigste Erscheinung im Pumpenwesen war aber ohne 
Zweifel die Verbreitung der Liederung von vulcanisirtem 
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Caoutchuc; sie verdienen unsere volle Aufmerksamkeit, beson- 
ders im Feuerlösch spritzen wesen, indem sie den lange 
gesuchten Stoff aufweisen, welcher sowohl im Wasser, wie ausser 
demselben, bei Hitze wie bei Kälte, die erforderliche Geschmei- 
digkeit und Elasticität beibehält, und so endlich gestatten dürfte 
den, bisher für gute Werke ganz unentbehrlichen, Metallbau be- 
deutend zu beschränken, und in der so wünschensWerthen Preis- 
ennässigung guter Spritzen weitere Fortschritte zu machen. 

Zu den Lösch m aschinen der Engländer gelangt, dürfen 
wir anerkennen, dass dieselben unseren guten Spritzen grossen- 
theils nachstehen, und wenig Interesse boten. Immerhin gibt es 
aber an ihnen zu lernen; es ist hierbei auf die vortreffliche 
Ausführung der Mundstücke hinzuweisen, welche noch immer 
nicht durchgreifend bei uns in gleicher Güte vorkommen. An 
ihnen finden wir in London allgemein den ' Strahlausbreiter — 
spreader — angewendet, einen Hebel, welcher an dem Körper 
des Mundstückes befestiget ist, und sich in eine beilschneiden- 
förmig gekrümmte, fächerartige, Fläche an seinem oberen Theile 
endiget. Eine Feder hält diese, über den Rand der OefTnung 
hinausragende, Fläche vom Strahle ab, drückt aber der Rohr- 
führer diese Fläche in die Richtung des Strahles, so wird der- 
selbe durch sie in einen Wasserfächer, winklich auf seine Rich- 
tung ausgebreitet. 

Diese Strahlbreiter sind besonders auch bey den Garten- 
spritzen beliebt, bei welchen sie die Brausen ersetzen. Im Lösch- 
wesen könnten sie indessen , bei unverständiger Anwendung, 
leicht mehr schaden als nützen, indem sie einen einsichtslosen 
Rohrführer, der gerade nicht allzuselten vorhanden seyn dürfte, 
verführen könnten, sehr zur Unzeit den Strahl auszubreiten. Ihr 
Hauptnulzen wird bei dem Unterwassersetzen von Gegenständen, 
zur Sicherung gegen das Ergriffenwerden durch das Feuer, wie 
nebenstehender Häuser, Schilde, Gurten, Gesimsbalken u. dgl. zu 
suchen seyn; für solche Fälle bilden sie aber in der That eine 
sehr schätzbare Erweiterung der Löschhülfen. Die grosseste, in 
den Preistarifen vorkommende, Spritze ist für 45 Mann gebaut 
und wirft in der Minute 218 Gallonen oder 990 Litres, 50 Mtr. 
hoch, woraus ersichtlich ist, dass die Manie recht hoch zu spritzen, 
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in England noch im vollen Flor ist. Die Hauptsp ritzen - Fabri- 
kanten in London sind Shand & Mason, 245 Blackfriarsroad, ihr 
Tarif enthält nicht weniger als 23 Spritzenabstufungen, wovon 
5, von 45 bis zu 14 Mann, für die Londoner Feuerbrigade dienen, 
die kleinsten Tarifspritzen sind zu 4 Mann; ausserdem werden 
dort noch Handspritzen von verschiedener Art gefertiget. Die 
Preise stehen im Allgemeinen den unserigen ungefähr gleich. 

Die hydraulischen Pressen hatten ihren Riesenre- 
präsentanten in der bewunderungswürdigen Vorrichtung, durch 
welche die Röhren der Britannia Brücke erhoben wurden. 

Wenden wir uns zu den Operationen geostatischen Druckes, 
so finden wir an Pressen in der englischen Abtheilung nichts 
Hervorragendes; kleine Stempelpressen waren dagegen recht 
hübsch; so hatte Muir von Salford, Manchester, eine Schrauben- 
presse mit Schlingen von vulcanisirtem Caoutchuc, als Stempel- 
halter und Stossmilderer. Von den vielen vorhandenen Buch- 
druckerpressen war aber besonders die Verticalpresse 
von Applegath durch Ingram ausgestellt, und nun für die Times 
gebraucht, merkwürdig. Sie ist ein grosser Fortschritt, da man 
nun um die ganze Letterntrommel Druckcylinder herumsetzen, 
und daher auf jedem derselben einen Bogen bei einer Umdrehung 
drucken kann; hier 8 zu gleicher Zeit. Dagegen nimmt diese 
Anordnung einen grossen Raum in Anspruch, hat aber den wei- 
teren Vortheil, dass man mit grösserer Leichtigkeit an alle Theile 
gelangen kann; eine geringere Ungleichheit im Schwärzen, weil 
hier bei der Berührung nach verticalen Elementen die Schwärze 
nicht liefer als oberflächlich eindringen kann , und daher ein 
ununterbrocheneres Arbeiten, so dass 50000 Abdrücke, ohne 
Reinigung der Form erhalten werden, wird ferner hervorge- 
hoben. Das Publicum umstand stets in Masse diese herrliche 
Presse und weidete sich an der trefflichen Leistung der- 
selben. 

Hier mag auch beigefügt werden , dass die englische 
Schriftgiesserei sich durch ein vortreffliches Material vor der 
unserigen hervorthut, dass die Schrift sehr schön, sehr gleichmässig 
ist, und besonders die Linie hält. Indessen haben wir schönere 
Diamantschrift bei Decker in Berlin, auch haben unsere Holz- 
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schnitte mehr Harmonie, da die englischen in einzelnen Stücken 
angefertigt werden. 

Trennen und Zusammenthun sind Operationen des 
Druckes. 

Das Zertheilen führt zum Schneiden und zu den 
Schneidewerkzeugen. 

Hier kann, ergänzend zu der früher besprochenen Hobel- 
Arbeit, bemerkt werden, wie überhaupt die englischen Tischler- 
werkzeuge im Allgemeinen sehr sorgfaltig ausgeführt sind. Sie 
sind jedoch von Rothbuchenholz, dagegen alle eigentlich arbeiten- 
den, der Abnutzung ausgesetzten Theile von Buchsbaum, welches 
weit besser, als das Weissbuchenholz ist. Allgemeine Freude er- 
regten bei den Werkzeugfreunden die sinnreichen S c h ra u b e n- 
drillbohrer, welche vor 8 Jahren von Mac-Dowall erfunden 
wurden, und auch alsZahnausreisser, wozu sie der Erfinder 
empfohlen hat, zu uns gekommen waren; ihre nunmehrigen Ver- 
besserungen machen sie zu continutrlich umlaufenden Archime- 
dischen Drillbohrern '). 

Hinsichtlich des Schraubenschneidens ist der Eigen- 
thümlichkeit englischer Schrauberibleche Erwähnung zu thun, 
dass sie die Einkerbungen der Löcher nicht in deren gemein- 
schaftlicher Mittelpunctslinie, sondern unter einem Winkel zu der- 
selben angebracht haben , wodurch das Blech durch sie weniger 
geschwächt Wird, als bei der alten Lage, bei welcher sie näher 
zusammenfallen, und daher weniger Metall zwischen sich stehen 
lassen. 

Die Fabrication der H o 1 z s c h r a u b e n mit Maschinen zeigte 
ein Besuch bei James & Son in Birmingham. Die Fabrik hat 
2 Dampfmaschinen, jede von 8 Pferdekräften für die Schrauben- 
fabrication, und eine dritte, ebenso starke, für den Drahtzug, 
auf welchem der Draht nur nachgezogen wird; das Glühen des- 
selben geschieht, wie gewöhnlich, in Cylindern, das Scheuern mit 
Sand im horizontalen Scheuerfass von 1 Metr. Durchmesser, und 



1) Holtzapffel, turning and mechanical manipulation IL p. 1003. 
Das Werkzeug ist in der Mustersammlung der k. Centralstelle für Gewerbe 
und Handel in Stuttgart. 
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2,3 Mtr. Länge; das Abbeitzen in verdünnter Schwefelsäuere, das 
Neutralismen der Säuere durch Kalkmilch. Es findet für die grossen 
und kleinen Schrauben Verschiedenheit in der Anfertigung statt. 
Bei den grossen ist die Operation des Zerschneidens des 
Drahtes in die gehörigen Längenstücke getrennt von dem Köpfen, 
während bei den kleinen Schrauben diese beiden Acte auf einer 
gemeinschaftlichen Maschine, mit automatischer Zuführung des 
Drahtes, geschehen. Die Schneidmaschine für die dicken Schrau- 
bendrähte gleicht dem sogenannten Hunde, dem Schneidehebel, 
für die Schienen der Kaltnagelfabrication; sie ist eine grosse 
Stockscheere , unter welche bis an den verstellbaren, die Länge 
des Stückes bestimmenden, Aufhalter der Draht geschoben wird; 
die Vorrichtung für die dünnen Drähte aber schiebt, wie bei 
den Drahtstiftmaschinen, den Draht durch einen Hebel vor, dann 
erfolgt das Festfassen durch eine Federzange, zwischen deren 
Arme ein Keil dringt , hierauf das Abschneiden durch ein 
verticales Messer, und endlich das Köpfen, in der konisch ver- 
tieften Form, mit flachem Hammer. Das Bilden der Köpfe der 
dickeren Drähte geschieht, ebenfalls kalt, unter einem verlicalen 
Druckwerk; die Stifte stecken in dem gewöhnlichen Charnier- 
gesenk, der Zange mit Gesenkmaul. Das Abdrehen der Köpfe 
erfolgt sodann auf einer kleinen Drehbank, der Stift wird in die 
Spindelzange gesteckt, und sowohl auf der Kopffläche, als hinten 
am Conus, vom Schneidestahl gleichzeitig abgedreht, während 
Haltstähle auf beiden Seiten wirken. Ein Abdrehen der Spitzen 
findet nicht Statt. Das Einschneiden der Schraubengänge geschieht 
auf einer kleinen Drehbank, mit beweglicher Führungsschrauben- 
spindel, Patronenspindel, und festem Schneidezahn. Die Leilmutter 
ist in eine verticale Zange eingesetzt, ebenso bestellt das Schneide- 
zeug in einer Zange; beide Zangen öffnen sich nach jeder Vor- 
wärtsführung und die Spindel wird frei zurückgeführt, diese Be- 
wegung sowohl, wie das Oeflnen und Schliessen der Zangen, 
geschieht durch Federn. Während des Schneidens drückt die 
Arbeiterin ein nasses Holzstück an die Schraubengänge, um ihrer 
Erhitzung zu begegnen, damit sie nicht weich werden; indessen 
sind sie immer sehr heiss. 

Das Einschneiden der Köpfe wird auf eine sehr einfache, 
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aber auch sehr mühsame Weise verrichtet, durch Andruck der 
Köpfe an Fraisen, oder kleine Circularmetallsägen; die Arbeiterinnen 
haben ihre rechte Hüfte mit Kissen geschützt, um an sie die 
Zange, in welcher die Schrauben eingesetzt sind, während die 
Fraisen auf sie einwirken, fest andrücken zu können. Das Scheuern 
der fertigen Schrauben geschieht mit Sägemehl in kleineren Scheuer- 
trommeln. Für die eigentliche Fabrication sind nur Weiber ver- 
wendet, die Gesammtzahl des Personals beträgt 250. 
Zu einer vollständigen Einrichtung gehören : 

6 Schraubenschneidmaschinen — wormings ä 20 Pf. St., 

wovon eine jede 100 Gross zu 12 Dutzend die Woche 

macht, was also zusammen im Jahr etwa 30000 Gross 

geben würde; 

4 Abdrehmaschinen — turnings — ä 15 Pf. St. 

2 Kopfeinschneidmaschinen — nickings — wovon eine 

stärkere zu 9 und eine schwächere zu 6 Pf. St.; 
1 Drahtschneid- und Kopfmaschine — cutting-off und 
heeding— zu 10 Pf. St. 
Auch aus der Schraubenfabrication mussten die, vor etwa 
10 Jahren von Ingram in Birmingham erfundenen und auch nach 
dem Continente gebrachten, automatischen, combinirten Maschinen, 
welche je nach ihrer Grösse auf 50 — 120 Pf. St. zu stehen 
kamen, weichen, sie hatten sich namentlich auch bei der Phönix- 
Gesellschaft in Gent nicht bewährt. 

Für die grösseren Schrauben, Maschinenschrauben, ist die 
Bearbeitung der Köpfe Gegenstand vielfacher Anordnungen ge- 
worden; man hatte es mit Recht als einen wichtigen Fortschritt 
angesehen, als man die Seilenflächen dieser Köpfe nicht mehr 
durch die, immer theuerere und zeitraubendere Feile, sondern 
durch kleine Hobelmaschinen anfertigte; allein auch damit war 
man nicht zufrieden; so entstanden die nunmehr sich immer mehr 
verbreitenden selbstarbeitenden Schraubenbolzen- 
kopf- und Mutter fr aisem aschinen, von welchen auch die 
reiche Ausstellung Whitworths von Manchester schöne Muster 
halte. Sie sind besonders auch in der vielleicht grossartigsten 
Maschinenbau-Anstalt der Welt, den Atlas-Works von Gebrüder 
Sharp in Manchester, in vielfachem Gebrauche, und vielfach be- 
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schrieben. Die Maschine Whitworths sowohl, wie die der Atlas 
Werke, haben Fraisen mit radialen Schneidemeiseln. 

Da wir uns gerade in dieser colossalen Anstalt befinden, so 
möge bemerkt werden, dass auch sie, wie gegenwärtig alle Ma- 
schinenbau-Anstalten, in kaum mittlerer Beschäftigung stehen, und 
somit nur etwa 600 Arbeiter haben, während sie für 1000 ein- 
gerichtet sind. 

Ihre Fraisemaschinen, — Polygonalmaschinen, weil sie be- 
stimmt sind, die vielflächigen Begrenzungen der Köpfe und Muttern 
zu geben, — arbeiten mit zwei Fraisen zugleich, sind also doppelt. 

Hier findet sich wohl der grosseste aller Dampfhämmer, 
welcher einen solchen Lärm macht, dass man, zur Schonung 
der übrigen Arbeiter, ihn nur des Nachts arbeiten lässt. 

Zu den Schrauben ist zu bemerken, dass die Anstalt der 
berühmten englischen Schrauben-Convention beigetreten ist, 
nach welcher die Maschinenbau- Anstalten Englands durchaus gleiche 
Dimensionen für ihre verschiedenen Schraubengattungen anneh- 
men, so dass man allenthalben zu ihren Maschinentheilen im Handel 
die passenden Schrauben fertig findet; eine Sache von täglich 
mehr erkannt werdender Wichtigkeit. Die Anstalt hat die grossen 
Abtheilungen: Locomotive, Spinnerei, Weberei. 

Ihre Lochmaschinen gehören zu den mächtigsten; ihre 
Schleifereien haben Ventilatoren als Luftsaugapparate, 
welche gute Dienste thun. Der Ventilator saugt aus einem ge- 
meinschaftlichen Canal , aus welchem ein Gehäus nach jedem 
Schleifstein führt, Luft und Schleifstaub hinweg, und befreit da- 
durch den Schleifer von den so schädlichen Inhalationen. 

Hier mögen nun auch die Schraubstöcke besprochen 
werden. Sie stehen im Allgemeinen hinter unseren zurück, weil 
sie unten viel schwächer gebaut sind. Indessen fand ein Paral- 
lelschraubstock mit Kreiszwinge, welche zugleich als 
Bahn für den vorderen Theil des Schraubstockes dient, so dass 
er etwa 30° rechts und links von der Mittellinie gedreht werden 
kann, verdienten Beifall. Der Befestigungskreis gibt einen tüch- 
tigen Halt; immerhin dürfte aber seine dauernde Anwendung 
als Drehbahn für schwerere- Arbeit fraglich seyn. Der Preis 
eines solchen Schraubstocks bei Dean, Dray & Comp. 46, King 
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William-Street, London-Bridge, ist 21 Shilling '). — Die gleichen 
Schraubstöcke waren auch von Frankreich aus gekommen. 

Eine Messerschleif- und Putzmaschine von Kent, 
329 Strand, London, wurde sehr beifallig aufgenommen. In dem 
Mantel einer vertical stehenden festen Trommel von Holz sind 
OefFnungen zum Einstecken und Befestigen der Messer, sie ragen 
zwischen zwei rotirende Scheiben herab. Diese sind auf etwa 
3 U ihrer Oberfläche mit abwechselnden Borsten und Lederstreifen, 
nach der Richtung der Hauschläge der americanischen Mühlsteine, 
besetzt, während das übrige Viertel blos Borsten trägt. Die bei- 
den Scheiben sitzen auf der Welle eines Kurbelrades, und schlei- 
fen und bürsten bei ihrer Bewegung die Messer ab; das Schleif- 
material ist Schmirgel. Die Maschinen sind in 8 Abstufungen, 
für 9 bis zu 3 Messern angefertigt, und haben sich hauptsächlich 
in den Gasthöfen und grösseren Haushalten ihr Publicum gebildet. 

Unter den Raspeln sind als neu die Breitzahnraspeln, 
floats , zu erwähnen ; sie sind ausserhalb Manchester , selbst in 
England, noch wenig gekannt; sie haben breite parallelepipedische, 
hohe Zähne, und dadurch das Ansehen von gezahnten Stangen; 
sie kommen theils geradflächig, mit rechtwinklich, wie mit schief- 
winklich auf die Längenrichtung gestellten, Zähnen, theils krumm- 
flächig, convex und concav, vor; sie wirken sehr kräftig und 
können, da bei ihnen eine Verschmierung der Zähne nicht Statt 
finden kann, auch bei denjenigen weichen Metallen dienen, welche 
mit der gewöhnlichen Raspel nicht bearbeitet werden können. 

Das Zertheilen durch Zerreissen und Reiben, wo- 
von das Raspeln schon als ein Beispiel auftritt, führt zu dem 
Schrot- und Mahlprocess; er bot manches Interessante. 

Hierzu sind die Oelkuchenbrechen von Nicholson von 
Newark-on-Trent u. a. zu rechnen, wegen ihrer starken vier- 
seitig pyramidalen Zähne. Sie erhielten die Preismedaillen. 

Die grössere Gattung, für Rindviehfütterung, hat zu ihren 
arbeitenden Theilen zwei horizontale, neben einander liegende, 
Walzen von 0,0085 Mir. Durchmesser und 0,6 Mtr. Länge; eine 
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jede derselben ist mit zehn Stachelkreisen von je 10 Stacheln 
versehen, die Stacheln sind vierseitig pyramidal, sie sind schach- 
brettförmig auf die Walze gesetzt. Die kleine Gattung für Schafe 
hat 7 Slachelringe zu je 12 kleinen Zähnen, mit Zwischenringen, 
um sie auseinander zu halten, auf die Welle aufgeschoben; diese 
Stachelwalzen sind nur Grobkleiner, von welchen die Stücke 
zwischen zwei andere Zahnwalzen fallen, sie haben Hervorragungen 
in Form von Sperrräderzähnen, und beendigen die Arbeit. — Es 
mag uns zum Nachdenken auffordern, dass unglaubliche Massen 
von Oelkuchen ') aus Deutschland nach England zur Verfüllerung 
wandern, und dass man hauptsächlich diesen Kleinungsmaschinen 
die erhöhte Nahrungskralt des Futters zuzuschreiben hat. 

Unter den Mühlen erregten die konischen KornmUhlen 
von Westrup die meiste Aufmerksamkeit; man konnte sie bei 
Thomas Middleton, Loman Str., South wark, in Arbeit sehen; und 
es hat sich eine Actiengesellschaft unter dem Namen conical flour 
Company zu ihrer Ausbeutung, mit vorläufig 1Ö0000 Pf. Sterling, 
gebildet. Wie sehr Alles, was das Mülilenvvesen anbetrifft, auch 
England interessiren muss, sucht ein Artikel in Blackwoods Magazine 
June 1851 p. 754 nachzuweisen. Nach ihm rechnen die eng- 
lischen Müller 160 Paar Steine auf je 200000 Personen; diess 
gibt, die Bevölkerung Englands auf 18 Millionen angenommen, 
14400 Paar Steine. Jeder Stein verlangt 4 2 ) Pferdekräfle zum 
Betrieb, also im Ganzen 57600. Jedes Paar Steine mit Zubehör 
wird auf wenigstens 100 Pf. Strl. angenommen, was ein Maschinen- 
einrichtungs-Capital von nahe 1'/» Millionen Pf. Steil, ausmacht. 
Nach dem Census von 1841 war die Anzahl der Müller im ver- 
einigten Königreich, ohne Gehülfen und Arbeiter, 30051. 

Backproben von dem neuen Mehl sollen nach vorgelegten 
Zeugnissen drei vierpfündige Laibe mehr auf den Sack, als bisher 
übliches Mahlerzeugniss , nachhaltig gegeben haben , diess ver- 
anlasste die illustrated London News vom 19. Juli 1851 zu einer 



1) Von 1836—1840 wurden aus Prankreich nach England mehr als 
120 Millionen Kilogr. Oelkuchen geliefert, von 1840—1847 aber 254361000 
Kilogramme. 

2) Der Artikel sagt falsch 10. 
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weiteren Berechnung, nach welcher für die Bevölkerung von 
London von 2500000 Menschen, von welchen nach statistischen 
Erhebungen ein jeder als 1 Quarter Weizen oder 382 % Mehl 
verzehrend anzunehmen ist, bei dem Gewinn von drei vierpfün- 
digen Laiben auf den Sack, für London allein 10232142 vier- 
pfündige Laibe mehr, von derselben Quantität Weizen erhalten 
würden. Für die Bevölkerung von England aber von 20 Millio- 
nen '), und 6 d. für den vierpfündigen Laib gerechnet, würde 
das Land die enorme Summe von 2046428 Pf. Sterl. des Jahres 
gewinnen, ein Betrag, welcher nahezu die Hälfte der Einkommens- 
taxe, wie sie sich gegenwärtig herausstellt, erreicht. 

Die neue Mühle besteht aus zwei Paar konischen, in einem 
Abstand von 2 — 3 Fuss übereinander stehenden , mit gemein- 
schaftlichen Mühleisen versehenen Steinen. Die oberen Hohl- 
kegel sind fest, die unteren Vollkegel bilden die Läufer. Ein 
Drahtcylinder umschliesst den Zwischenraum der beiden Steinpaare, 
mit ihm ist ein, am Mühleisen befindlicher, Bürstenhaspel in steter 
Berührung, um das, auf dem ersten Steinpaar fertig gemahlene, 
Mehl durch die Maschen des Drahtcylinders in den umgebenden 
Holzkasten zu treiben, und die Kleien auszubürsten. Das nicht 
durchgetriebene Gemahl gelangt unter das zweite Steinpaar, welches 
den Process vollendet. — Man sieht, man hat es hier hinsichtlich 
der Steinfonn mit einer Gattung alter römischer Mühlen zu thun, 
nur dass diese umgekehrt den unteren Vollkegel zum Bodenstein, 
und den oberen Hohlkegel zum Läufer hatten; man bemerkt 
ferner, dass die Walzenmühlen, welche das successive Mahlen 
durch drei Paar, unter einander liegenden Walzen verrichten, 
bei der Anordnung vorschwebten , allein , was hier neu ist , das 
ist die Operation des mehrmaligen Aufgebens in einer zusammen- 
hängenden Arbeit; eine Anordnung, welche im engen Raum das- 
selbe bewerkstelliget, was geschehen würde, wenn man zwei 
gewöhnliche Mahlgänge übereinander stellen, und der obere Mahl- 
gang das nicht durchgebeuteile Gemahl in den Rumpf des unteren 
geben würde. Man sieht aber sogleich, was auch der Erfinder 



1) Die Bevölkerung von Grossbritannien und den Inseln war nach der 
Zählung vom 31. März 1851, 21104072. 
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zugibt, dass hier von Anfertigung eines schöneren Mehls als das 
französische schönste Griesmehl ist, ja nur eines eben so schönen, 
nicht wohl die Rede seyn kann, sondern dass hier der Schnell- 
müllerei Vorschub geleistet werden soll, und zwar mit Ersparung 
an bewegender Kraft und mit möglicher Vermeidung der Erhitzung 
des Gutes unter den Steinen. Beides wird auch nach allen Er- 
fahrungen erreicht. Denn hier ist der Läufer nur 1 '/s Ctr. schwer, 
während er sonst etwa das Neunfache wiegt; eine der neuen 
Mahlflächen von 3,5986 verhält sich wie 1 : 3,34 zu den alten 
von 12,021'. Die mittlere Geschwindigkeit dagegen ist nur 21,833' 
statt 15,481' in der Secunde, so dass es gar wohl begreiflich 
ist, dass man nur die halbe Kraft des alten Mahlganges braucht. 

Der vergleichende Kosten -Anschlag ist: 
Altes Princip. 
10 Paar Steine mit Zubehör complet 1500 Pf. Sterl. 

Maschinerie dazu 400 „ „ 

40pferdige Dampfmaschine, doppeleylindrig 

ä 50 Pf. 2000 „ , 

3900 Pf. St. 
Neues Princip. 
Nur 0,4 Kraftersparniss angenommen, gibt 
für gleiche Arbeit, 6 konische Mühlen 

ä 250 Pf. 1500 Pf. Sterl. 

Maschinerie dazu 300 „ „ 

24pferdige Dampfmaschine, doppeleylindrig 1200 „ „ 

3Ö00 Pf. St. 

Ersparniss 900 Pf. Sterl. auf blos 10 Paar Steine der alten 
Mühle, nur in erster Anschauung, ohne Berechnung der Zinsen, 
des Brennmateriales , von Reparaturen u. s. w. Die Anhänger 
der Erfindung selbst bezeichneten die neue Mühle hauptsächlich 
als eine specifisch englische, und ganz richtig. Indessen suchten 
sie dieses nationale Gepräge mit hohem Selbstgefühl nur in der 
Vortrefflichkeit; so sagt einer derselben im Hinblick auf die fran- 
zösische Müllerei: „Aber diese langweilige Müllerei kann nicht 
in England Statt finden, wo Zeit, das Maass der Arbeit, Geld ist. 
Sie kann nicht Statt finden bei einem Volke, was von allen Völkern 
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der Erde am Besten weiss, wie man die meiste Arbeit in der 
kürzesten Zeit verrichtet, und welches, hinsichtlich aller prakti- 
schen Zwecke, die verrichtete nützliche Arbeit als Maass ange- 
nommen, doppelt so lange lebt als jede andere Rape. Und was 
es selbst thut, das macht es seine Maschinen thun. Bei uns ist 
jede Erfindung lediglich eine Pfund, -Shilling- und Pence-Ange- 
legenheit. Was wird sie leisten? und was kostet sie, um es 
zu leisten, so dass die Quantität eben so wesentlich ist als die 
Qualität? So thut der Erfinder der konischen Mühle genau was 
der französische Müller thut, nur durch ein besseres, weil mehr 
Zeit ersparendes, ökonomisches System. Als ein praktischer 
Müller, kennt er die Wichtigkeit dem Wiedermahlen vorzubeugen ; 
aber statt durch Verminderung der Quantität des Kornes vorzu- 
beugen, vermindert er die Mahlfläche, beseitiget allen nachthei- 
ligen Druck, gibt den Steinen eine andere Form und eine grössere 
Geschwindigkeit; und so erhält er ein eben so gutes Mehl als 
der französische Müller, während er in gleicher Zeit drei bis 
viermal mehr mahlt, und, nach dem Bericht der Ingenieure, nahezu 
zweimal mehr als die gewöhnlichen englischen Mühlen. Solch 
ein Unterschied findet demnach zwischen den zwei Mahlsystemen 
Statt, woraus ersichtlich ist, dass wir noch unsere zwanzig Jahre 
Voraus vor unsern Nachbarn in dieser Kunst behaupten, wie 
wir es, unseres Dafürhaltens, in den meisten grossen Hauptdingen 
des Lebens thun, welche die solide Grösse und Wohlfahrt einer 
Nation ausmachen." 

Wir, unserer Seits, können nun gerade hier dem enthusi- 
astischen Briten nicht beistimmen; ein eben so schönes Mehl wie 
das französische, namentlich erster Sorte, in gleicher Quantität 
von gleicher Kornmasse, kann keineswegs hier erzielt werden, 
da nur ein verhältnissmässig kleiner Theil durch das erste Stein- 
paar fertig gemacht, der ganze grössere Theil aber, als zweite 
Mittelqualität, von den zweiten Steinen gewonnen wird. — Dass 
die gewöhnliche englische Müllerei mit der französischen in der 
Qualität gar nicht concurriren kann, das ist unter den Engländern, 
welche französisches Brod gegessen haben, eine ausgemachte 
Sache, denn das Pariser Brod gehört unter die Hauptgenüsse der 
Söhne Albions. — Die neue Müllerei ist nun nur sehr unbedeutend 

ZeiUcbr. für StuaUw. 1852. << Heft. 12 
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aus dem Charakter der alleren herausgetreten, da sie hauptsäch- 
lich auch nur eine einzige Mchlgaltung und also eine Mittel- 
gattung liefert. — Darnach ist sie auch nicht für unsere Ver- 
hältnisse brauchbar. Alter sie enthält einen Keim von einer, alle 
Aufmerksamkeit verdienenden, Entwickelungsfähigkeit, indem sie 
die Mittel bietet die Yortheile der Schnellmüllerei, mit denjenigen 
der Feinmüllerei, zu verbinden, und namentlich die Steine, welche 
doch nur allein das Ausmahlen bewirken können, in die An- 
ordnung der Walzenmühlen zu bringen, d. h. sie, durch Ver- 
mehrung der Gänge der konischen Mühle, zu beliebiger Sorti- 
rung der Mehlarten einzurichten. 

Dass die konischen Steine, mehr als alle anderen, jedoch 
gewiss nicht mehr als die Walzen, das Mehl kühl erhalten, ein 
Vorlheil, der für die Brauchbarkeit desselben nicht hoch genug 
angeschlagen werden kann, liegt auf der Hand, und so konnten, 
nachdem man sie einmal in das Auge gefasst halte , die mehr- 
fachen Bestrebungen, nach der, im Jahr 1843 von dem Mechaniker 
Train zu La-Ferl6-sous-Jouarre angegebenen, Idee, durch Venti- 
lationskanäle Kühlluft zwischen die Steine zu führen, nicht 
mehr so sehr interessiren. Immerhin ist die Sache aber für die 
cylindrischen Steine, und also für uns, von Wichtigkeit, indem die 
Erfahrung an den ältesten Vorrichtungen dieser Art nachgewiesen 
hat, dass, bei einer Temperatur der umgebenden Luft von 18°, 
das austretende Mehl nur 26° hatte, während es aus der gewöhn- 
lichen Mühle mit 36°, also 10° wärmer, kam '). — Die merk- 
würdigste dieser Vorrichtungen war der, unter Cl. VI, Nr. 457 von 
Toms, Bayley & Comp, ausgestellte, Patent-Aerator von Hanon- 
Valcke. Der Läufer hat nämlich auf seiner oberen Fläche 3 düten- 
förmige Luftfänge, im gleichseitigen Dreieck um die Welle geordnet; 
während der Umdrehung des Läufers wird die Luft, wie bei dem 
Wetterhut als Luftdrücker, in diese Oeflhung hineingedrückt und 
durch ihre Canäle auf die Mahlfläche geführt. Die Wirkung ist 
energisch, die Zeugnisse lauten gut, allein es muss hierdurch 
ein erheblicher Kraftaufwand bedungen, und es müssen Unreinig- 

1) S. Rottet Memoire sur la meunerie, la boulangerie, et la conser- 
vation des grains et des farines. p. 211. 
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keilen zwischen die Steine geführt werden. Immerhin ist die 
Idee, ihrer Einfachheit wegen, einer näheren Prüfung würdig. 

An Getreide putzmaschinen war eine grosse Vervollkomm- 
nung wahrzunehmen, sie bestand hauptsächlich in sehr verbesser- 
ten Drahtgeweben. Aber auch eine Art der Fassung der Metall- 
gewcbe verdiente unsere Beachtung, welche Coombe, Cl. VI, 
Nr. 444, an seiner schönen Putzmaschine angebracht hatte. Um 
nämlich die Drahtgeflechte in Cylinder zu bilden, sind ihre Holz- 
ringe zu Zwingen gemacht, zwischen welche die Drahtenden ein- 
geklemmt, und so ohne alle weitere Befestigung gehalten werden. 

Die englische Müllerei bedient sich fast ausschliesslich der 
Champagnersteine, und es ist vorzüglich das Haus Gueuvin, 
Bouchon & Comp, zu Laferte-sous-Jouarre, aus dessen, mit 5 — 600 
Arbeitern betriebenen, Anstalten die, für England bestimmten, 
Steine kommen. England selbst hat keine ausgezeichneten 
Mühlsteine. 

Die Lohmühlen halten eine treffliche Handmühle nach 
dem Glockenmühlprincip Weldons, durch Huxham und Brown aus 
Exeter aufzuweisen, sie mahlt mit 2 Mann in einem Tage 10 Ctr. 
der, in der gewöhnlichen Magazinslänge aufgegebenen Rinde, 
fertig, liefert daher mehr als die bisherige Mühle, und zwar mit 
Ersparung der, dort erforderlichen, vorläufigen Grobkleinung. 

Die geistigsten The ilarb eilen des Menschen sind diejeni- 
gen von Raum und Zeit. Die ersteren umfassen das grosse 
Gebiet des Messens, die letzten führen uns zu dem anzie- 
henden Felde der Uhren. 

Als eine Vorbereitung zum Messen der krummen Linie dient 
das Rectificiren derselben, oder das Aufsuchen einer ge- 
raden Linie von der Länge der auszumessenden Curve. Dazu 
haben Elliot und Söhne ihren Opisometer construirt, ein 
eben so einfaches als sinnreiches Werkzeug. Es ist dasselbe 
eine niedliche Anwendung der Führungsschraube zu dem 
vorgesetzten Zwecke. Ein Bügel von etwa 0,02 M. Länge mit 
einem beinernen Stiel, trägt eine feine Schraube, sie ist die 
Achse eines, die Mutter in seinem Mittelpuncte habenden, am schar- 
fen Umfange gerippten, Scheibchens. Schraubt man dasselbe an 
das Ende des Bügels, welches sich in einen festen Zeiger endiget, 

12 * 
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stellt es über den Anfangspunct der krummen Linie, und fährt 
nun auf ihr, unter steter Beibehaltung der verticalen Stellung, 
dahin , bis man den Endpunct dieser Linie erreicht , so ist das 
Stück der Schraubenlinie, um welches das Scheibchen fortge- 
schraubt wurde, gleich der Länge der Curve, bringt man nun, 
ohne das Scheibchen zu verrücken, das Instrument über den 
Endpunct einer geraden Linie, und fährt nach der, der vorher- 
gehenden entgegengesetzten, Richtung mit dem Scheibchen dahin, 
bis dasselbe sich nicht mehr drehen kann, so. ist das hierdurch 
bestimmte Stück der geraden Linie, an Länge der krummen 
gleich, da beide zurückgelegten Schrauben - Wege sich gleich 
sind. Ein solches Instrumenlchen kostet bei Elliot & Sons, 56 
Strand, London, 4 shill. 6 d. 

An den astronomischen und Messinstrumenten 
war die sehr nachahmungswerthe Vorsicht zu bemerken, alle 
nicht gleitenden Theile mit dunkler Lackirung zu 
versehen, und nur die gleitenden blank zu lassen, was zur 
Schonung der Augen, wie auch zur Erhaltung der Instrumente 
gleich wichtig ist. 

Auch fanden sich Poppellibellen angebracht, nämlich 
zwei lange Libellen von mehr als gewöhnlicher Weite an ein- 
ander gestossen, und jede mit besonderer, über ihr befestigter, 
beinerner Scale versehen. Sie fanden sich an einem Passagen- 
instrument von Dollond. 

Uhren waren sehr viele, jedoch sehr wenig Neues, vor- 
handen. Sprechen wir zuerst von den Hemmungen oder 
echappements, so ist eine derselben besonders hervorzuheben, 
nämlich die von Mac-Dowall in London erfundene und von 
dem berühmten Chronometermacher Dent übernommene, welche 
ich StafTelschlitzsliftenhemmung , ^chappement ä rainure crömail- 
lere et ä virgule, nennen möchte. Es ist dieselbe übrigens, 
nach der Behauptung französischer Aussteller, eine ältere fran- 
zösische Erfindung, welche nun so sehr einleuchtet, dass sich 
ein Prioritätsstreit desshalb erhoben hat. Das ganze, aber be- 
deutende, Verdienst derselben ist die Einfachheit und Dauer- 
haftigkeit. Der gewöhnliche Stiftengang ist der Ausgangspunct, 
allein statt des Stiftenrades ist hier nur eine kleine Scheibe mit 
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einem einzigen excentrischen Rubinstift , und statt des Doppel- 
backen- oder Seitenankers eine staflelförmig geschlitzte Scheibe, 
in welcher der Stift läuft, und welche so geformt ist, dass der 
Impuls in der Mitte der Pendelschwingung, und hauptsächlich 
nach geradliniger Richtung, statt nach einer schiefen, gegeben 
wird. Die von dem Erfinder behaupteten Vortheile des geringen 
Erfordernisses an Oel, und Wohlfeilheit, sind wohl nicht zu be- 
streiten, und es kann dasselbe unseren Uhrenmachern empfohlen 
werden '). 

Dent ist auch durch seine erfolgreichen Bemühungen be- 
kannt, den zweiten Haupttheil der Chronometrie, die Compen- 
sation, zu verbessern. Das Hauptmittel ist schon ganz frühe 
die Wahl eines, den Einflüssen der Temperaturveränderung 
wenigst möglich unterliegenden, Materiales gewesen, und in 
dieser Richtung sind die gläsernen Unruhfedern und Un- 
ruhen, welche Dent an seinen Seechronometern zur Anwen- 
dung brachte, hervorzuheben; die auf dem Observatorium zu 
Greenwich und am Bord des Wachtschiffes Fairy damit vorge- 
nommenen Prüfungen haben sie als gut bezeichnet. Auch die 
1842 demselben patentirte Secundär-Compensation 2 }, 
war zu sehen. Hierher gehörten nun auch die gläsernen 
Quecksilber-Compensationsunruhen von Loseby, Cl. 
X, Nr. 12. — Sie sind aus gläsernen sanft gekrümmten Schwung- 
röhren gebildet, welche sich in kleinen gläsernen Kugeln endigen; 
diese bilden die Quecksilberbehälter. Bei Erhöhung der Tem- 
peratur , bei welcher Vergrösserung der Hebelsarme erfolgt , tritt 
nun Quecksilber aus den Kugeln in die Arme gegen den Mitlel- 
punct der Umdrehung, es findet daher eine Gewichtsverschiebung 
nach Innen Statt. 

Eine ausgedehnte Anwendung des Glases im Uhrenbau hatte 
Edwards aus Stourbridge gemacht, man sah von ihm, unter Nr. 
104, ein Werk mit Radscheiben von Glas mit bronzenen Zahnrei- 
fen , gläsernem Zifferblatt , und einer Pendellinse von Christall. 

1) London Journal 1852 Jan. p. 16 und daraus Polytechnisches Cen- 
tralblatt, 1852, März, p. 286, geben Beschreibung. 

2) Bepertory of patent inventions Dec. 1843. p. 358 und daraus Dingler 
polyt. Journal, XCI, 175. 
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Der Hauptsitz der englischen Taschenuhren fabrication, 
Covenlry , welcher schon seit 80 Jahren besteht , und das Inland 
und die Colonieen versorgt, war von Rotherham und Söhnen 
Nr. 124, durch belehrende Vorlagen vertreten. 

Druck und Zug, rotirend fortschreitend, gründen imZu- 
sammenthun von Einzel fasern das Gebiet des Spinnens. 
Das Vaterland der Maschinenspinnerei entwickelte mit gerechtem 
Stolze die Mittel, mit welchen es die Welt umsponnen hat. Nur 
eine Gattung der Spinnmaschinen ist für alle StofTe in Anwen- 
dung, es ist die Water-Maschine oder Continue, sie nimmt aus- 
schliesslich das Gebiet des Leines in Anspruch , während sie bei 
der Seide in die Zwirnmaschine übergeht, bei Baumwolle, Wolle, 
aber die Herrschaft mit der Mule-Jenny theilt, welche wiederum 
ihrer Seils als Hand-Mule ausschliesslich bei der Wolle auftritt, 
bei der Baumwelle aber immer mehr den Self-actor gewähren 
lassen muss. 

Die Baumwolle ist es daher, welche auch in technischer 
Beziehung in den Vordergrund tritt. 

Es ist allbekannt geworden, welch hohes Interesse die 
britische Abiheilung durch die ununterbrochene Folge, der, in 
Arbeit befindlichen, Maschinen zur Herstellung der Garne bot; 
allein, bei der, ganz auf der Höhe der Fabrikation stehenden, 
Spinnerei des Continentes konnte es nicht fehlen, dass man 
gar viele gute alle Bekannte fand. Doch gab es noch immer 
erheblich zu lernen. 

Das Oeffnen der Baumwolle sah man hier durch den 
Hardacreschen Vertical-Wolf '), von Crighton in Manchester an- 
geferliget, kräftig ausgeführt; er öffnet 40 — 50,000 % in der 
Woche, von b't'k Arbeitsstunden , mit f/4 — i l k Pferdekraft, 
indessen ist er noch wenig in der Praxis verbreitet. 

In einer der grossesten Grobspinnereien von Manchester, in 
welcher Surute zu Nr. 32 — 40 versponnen wird, fand ich den be- 
kannten konischen W'illow von Lilly, die in England für ostindische 
Baumwolle gebräuchlichste Vorrichtung. Er steht in unmittelbarer 



1) Beschrieben im Londoner Journal of arts, IVov. 1847, p. 242, und 
daraus in Dingler p. J. CV1I, 411. 
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Verbindung, mit drei sieh hintereinander folgenden, Schlagmaschinen, 
batleurs eplucheurs, deren Ventilatoren nacli unten wirken, so dass 
kein Staub entsieht ; die Zufuhrbänder sind durchgehends aus Rost- 
stäben zusammengesetzt. In der Feinspinnerei ist, wie auf dem 
Continent, das Schlagen von Hand beibehalten. Eine der gros- 
sesten Feinspinnereien Englands, Houldsworth & Comp, in Man- 
chester, wo gewohnlich Sea-Island zu Nr. 600 Bobinetgarn für 
Nottingham versponnen wird, woselbst man aber für die Aus- 
stellung unter Cl. XI, 54, Nr. 900, Nr. 1400, ja selbst Nr. 
1800 — 1800 X 2520 = 4536000 engl. Fuss, eine Faden- 
länge eines Pfundes Garn, welche ganz England und Schott- 
land , mit den Orkney-Inseln und mit Irland , in ihrer grossesten 
Länge gleich kämen, so dass, wenn man in Lizard Point das 
eine Ende befestigte, und den Faden sogar bis zur Nordküste 
der Insel Fair ausdehnte, man noch ein StüGk übrig behalten 
würde, mit welchem man ganz Irland seiner grossesten Länge 
nach durchziehen könnte, vorausgesetzt freilich, dass Alles topf- 
eben wäre — gesponnen hat, bedient sich folgenden Verfahrens. 
Die Schlagbank ist mit Leder überzogen, auf sie wird ein Zwilch- 
streifen ausgebreitet, auf welchen die Baumwolle gelegt, und von 
einem Knaben mit einem Büschel von 4 — 6 Rohrstäben ge- 
schlagen wird; hierauf wird sie in den Zwilchstreifen gewickelt 
und der Maschine übergeben, welche sie aus dem Tuche her- 
auszieht. 

Es ist hier auch eines merkwürdigen Strebens von Mercer 
aus Accrington, Cl. XVIII, Nr. 48, Erwähnung, zu thun, welcher 
Baumwolle in Filz Stoff verwandelt, indem er den, das Wal- 
ken bei der Streichwolle unterstützenden chemischen Process, auf 
die Baumwollenfaser anwendet, und dieselbe in eine Aetznatron- 
lauge von 1,26 — 1,28 specifischem Gewicht, bei 15 — 18 ü C, 
1 — 3 Minuten lang eintaucht, hierauf in Wasser legt,' sie so- 
dann mit sehr verdünnter Schwefelsäure tränkt, und schliesslich 
mit Wasser auswäscht. Er erreicht auch dadurch allerdings 
seinen Zweck, und erhält ein dichteres und feiner aussehendes, 
für die Aufnahme der Farbeslofle, für Druck und Färbung ge- 
wissermassen präparirtes, und zudem stärkeres Fabrikat. 

Proben haben gezeigt, dass die Fäden unpräparirt 12 Loth, 
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präparirt aber 16 Lolh getragen, dass aber lose gewebte 
Zeuge '/ 6 '" der Breite verloren haben; was sie nun in der 
Breite verlieren, das gewinnen sie in dem Queerschnitt des auf- 
quellenden Fadens , die absoluten Festigkeiten verhalten sich 
aber wie die Querschnitte. Dj e absoluten Festigkeiten zeigen 
sich nun im Verhaltniss von 12 : 16 vermehrt, die Queerschnitte 
wie £ 2 : J 2 also wie 36 : 49 , beide also wie 3 : 4, was deut- 
lich zeigt, dass hier nicht sowohl ein chemischer, sondern ein 
rein mechanischer Vorgang diese Vermehrung der Stärke be- 
dingt. Die Sache ist wichtig, weil damit ein neuer Schritt ge- 
schehen ist, die aus Wolle und Baumwolle gemischten Stoffe 
den ächten im Aussehen zu nähern, und weil durch gehörige 
Vorsicht der Process stets zu einem befriedigenden praktischen 
Ergebniss zu bringen seyn dürfte. Zahlreiche Vorlagen zeigten 
die Möglickeit vielseitiger origineller Anwendung in der Färberei 
und Druckerei '}• 

Die Kratzmaschinen der englischen Grobspinnerei be- 
dienen sich vielfach, wie in der schon erwähnten Spinnerei zu 
Manchester, des gemischten Igel-, und Deckel- oder Chapeausy- 
stemes, bei welchem bekanntlich der vordere, oder aufsteigende, 
Theil der Trommel keinen Deckel hat , sondern mit kleinen 
Kratzwalzen, Igeln, in steter Berührung ist, während der hin- 
tere, oder absteigende, Theil milden gewöhnlichen Kratzdeckeln 
bedeckt ist; man sollte diesem kräftigen Systeme auf dem Con- 
tinente mehr Aufmerksamkeit als bisher zuwenden. 

Bei den Laminir- und Grobspindelbänken von Parr, Curtis 
& Madeley aus Manchester, Cl. VI, Nr. 6, war der geräuschlose 
Gang auffallend, er rührte von dem Material der Zahnräder her, 
welche die Spulen treiben, es war, nach Tatham de Cheethams, 
aus Bochdale, im Jahr 1850 genommenen Patent, Gutta Percha. 
Es ist zu vermuthen, dass die Räder nicht rund bleiben. 

Mehr als Alles aber muss uns die Thalsache nachdenklich 
machen , dass die ganze Grobspinnerei in vollem Uebergange zu 

1) S. auch amtlicher Bericht über die Industrie-Ausstellung aller Völker 
zu London im Jahr 1851 von der Berichterstattungs - Commission der deut- 
schen Zollvereinsregierungen. I Thl. 3te Lief. Chemiealien von Varrentrapp 
S. 274. 
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dem Self-Actor begriffen ist, dass dieser von Verbesserung zu 
Verbesserung eiit, dass alle bei uns bekannten Stühle schon 
veraltet sind, dass überall, wo der Self-Actor in England noch 
fehlt, oder wo die tieferen Nummern der Grobspinnerei bedeu- 
tend sind, die Continue, und nirgends, wie auf dem Continente, 
die Handmule hierfür angewendet wird, welche ausschliesslich 
der Feinspinnerei angehört. Und es muss sich diese Auf- 
merksamkeit steigern, wenn wir bedenken, dass gerade die 
Schweiz, unbezweifelt der vom ächtesten industriellen Geiste 
ergriffene Theil des Festlandes, entschieden in gleicher Richtung 
fortschreitet. Die ganze Schnellspinnerei ist dadurch im We- 
sentlichen Monopol Englands, und nur die Schweiz tritt in die 
Linie der Mitwerbung ')• 

Bekanntlich müssen die feinen Garne von ihren Rauhigkeiten 
befreit werden. Es geschieht diess in England durch das Ga- 
sen. Bei Houldsworth dient Feuchtzwirnen zur Vorbereitung des 
Gasens, worauf Bürsten des Garnes folgt. Es laufen nämlich 
die Faden an verticalen Stäbchen von Glas gleitend, durch kleine 
schmale Wassertröge, hier gehen sie mehremale hin und her, 
und treten alsdann durch einen gemeinschaftlichen Haken zur 
Spule; die ganze Einrichtung gleicht hinsichtlich ihrer mechani- 
schen Anwendung einer Continue, und zwar für Heissfeucht- 
spinnen des Flachses. 

Das Gasen geschieht, indem die Fäden, über verschiedene 
Rollen hin und hergehend, durch die Gasflamme laufen, welche 
aus der Seitenöflhung eines verticalen Röhrchens strömt, und 
durch einen kleinen, in horizontaler Richtung umgebogenen Schlot, 
welcher mit einer Saugröhre in Verbindung steht, seitwärts an- 
gesaugt wird, so dass der Strahl die horizontale Lage annimmt. 
Hierauf kommt der Faden auf die Bürstenmaschine; sie besteht 
aus einem, mit Bürsten besetzten, horizontalen Stab; durch diese 
Bürste hindurch wird der Faden von einer oberen auf eine 
untere Spule abgewunden; das Ganze hat ebenfalls die Haupt- 



1) Siehe über die Verhältnisse des Continentes mm Self-actor, „Gewerb- 
liche Arbeiten im Ober-Elsass im Spätjahr 1850" von Volz. Dieser Zeit- 
schrift VII. Jahrg. p. 94. 
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einrichtung der Conlinue. Auch sieht man Gas und Bürsten- 
maschine in einem einzigen Mechanismus vereiniget '). 

Es ist anfänglich auffallend, dass die Engländer besonders 
auf ihre Wollfabricatio n eifersüchtig und im Allgemeinen 
sehr ängstlich sind , einen Continentalen an sie herantreten zu 
lassen. Denn wenn man diess auch sogleich hinsichtlich ihrer 
Kammwollfabrication begreiflich findet, so will es bei der Streich- 
wolle nicht einleuchten , indem hierin der Continent entschieden 
voraus ist. 

Allein ein tieferes Eingehen in die Verhältnisse giebt Auf- 
schluss hierüber. Die Engländer haben einsehen lernen, dass 
sie im Wesentlichen hier zurückstehen, und dass sie blos da- 
durch rhr Fabricat halten , dass sie ihm eine Aeusserlichkeit, 
eine Appretur ertheilen, welche es dem Geschmack und der 
Gewohnheit britischer Consumenten empfiehlt, und welche aus- 
wärtige Tuche nicht haben. Gerade diess ist aber, sobald ein- 
mal als Forderung erkannt, überall nachzuahmen, und desshalb 
einem aufmerksamen Beobachter des Ganges der Fabrication 
schwer zu verbergen. 

Die deutschen Wollen sind für Englands Tuchfabrication bis 
jetzt noch unentbehrlich, und bilden das Hauptmaterial der be- 
deutendsten dortigen Tuchfabriken , allein Ausstralien nähert sich 
mit grossen Schritten der gleichen Stellung. Wir wollen unsere 
Bemerkungen über diese Zweige an den Besuch der grossesten 
der Wollgewerbeanstalten in Yorkshire, Starkey & Comp bei Hud- 
dersfield knüpfen ; eine Anstalt, von deren Ausdehnung man einen 
Begriff bekommt, wenn man hört, dass sie mit 48 Transversal- 
scheeren arbeilet. Zuerst finden wir ein sehr sorgfältiges Sor- 
tiren des Vliesses nach 4 Sorten. Für die Auflockerung dient 
ein Wolf, welcher sich nur dadurch von dem gewöhnlichen un- 
terscheidet, dass er verlängert ist, und so gleichsam als 
doppelt erscheint. Das Spinnsystem ist auf das Lockenbilden 
gegründet; allein man hat grosse Lockentrommeln von 0,45 Mtr. 

1) Als im Jahr 1771 Arkwright die erste mechanische Baumwollspinnerei 
errichtete , war die Gesnmmtproduclion gleich der Quantität, welche 55000 
unserer heuligen Spindeln liefern, nach dem Parliamentary relurn vom 15. 
August 1850 aber hatte Grossbritannien 20977017 Spindeln. 
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Durchmesser, und mit kleinen, etwa 0,01 Mtr. tiefen Furchen, 
welchen dann auch die Breite der Bänder der Kammwalze ent- 
spricht, so dass dünne Locken von etwa 0,01 Mir. entstehen, 
die auf die alle Billy, die gewöhnliche Vorspinnmaschine, kommen, 
um von da der Mule Jenny übergeben zu werden. 

Es wäre zu auffallend , dass die , auch bei unseren neueren 
Einrichtungen durchaus eingeführten, americanischen Spinnkarden, 
in England nicht mehr Beifall gefunden hätten, und dass man 
im Lande der Schnellfabricalion, und gerade in diesem, einer 
gefährlichen Concurrenz ausgesetzten, wichtigen Artikel, tiine is 
money, vergessen haben sollte, um nicht einen besonderen 
Grund hiefür vermulhcn zu müssen; er liegt offenbar in der 
Ueberzeugung, dass es die Aufgabe aller Filzwaarenfabrication 
sey, mit dem geringsten Maasse parallelisirender Ausdehnung 
und eigentlicher dehnender Drehung, das Wollgarn zu bilden, 
und dass dieses um so wichtiger sey, je feiner das zu ver- 
wendende Wollgarn ist; dass dieser negativen Forderung die 
positive zur Seite stehe, das Garn selbst, so viel als nur immer 
thunlich, als das Ergcbniss des Verfilzens zu erhalten. — Diese 
Ansicht dürfte aber vollkommen richtig, und daher die Bildung 
feiner Locken der Feintuchfabrication zur Nachahmung zu 
empfehlen seyn. — Dass schon dadurch der Grund zu einer spä- 
teren, mit Becht so gerühmten, und von Andern nicht erreichten, 
Appretur der englischen Tücher gelegt wird, ist anzunehmen. 

Indessen hat man dennoch einen einflussreichen Fortschritt 
zur Schnellfabrication, mit Erhaltung des gewünschten Filzens, bei 
Mason aus Rochdale, Cl. VI, Nr. 10, in einer Verbindung des 
Rührensystemes mit dem Würgelsystem, den Rota-frotteurs, zu 
bemerken gehabt, und in Erfahrung gebracht, dass sie im Norden 
und Westen von England in grossen Anstalten Aufnahme und nach- 
haltigen Beifall gefunden hat. — Es gelangt nämlich die Wolle 
von der Vorkarde, durch den gewöhnlichen Kamm hindurch, 
nach einem rotirenden Trichter, statt dem üblichen festen, und 
erhält hier eine falsche Drehung, worauf der Zug auf die ge- 
wöhnliche Walze aufgewunden wird. Vier dieser Walzen kom- 
men mit ihren Zügen zugleich in die Vorspinnkratze , von deren 
Haupttrommel die Wolle auf die gewöhnliche Ringkarde gelangt, 
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um zu Streifen umgewandelt zu werden, welche hierauf zwischen 
den Würgelgurten zum Yorgespinnst gedreht, und sodann auf die 
Mule gebracht werden. 

Die Kammwolle hat in England durch die Alpaka- und 
Mohair wolle ein um so wichtigeres Material erhalten, als 
sich dasselbe den feineren englischen Wollsorten sehr nähert, 
und ohne grosse Schwierigkeit sich, in der Hauptsache, der 
gleichen Behandlung fügt. Besonders Alpaka hat steigende Be- 
deutung. Es sind nun 17 Jahre, dass Titus Salt zu Bradford 
die in vielen Farben vorkommende Wolle dieses peruvianischen 
Llamas in allgemeinen Gebrauch brachte, und er ist es auch, 
der durch acht englische Ausdauer darauf einen Geschäftskreis 
gründete, welcher jetzt zu den wichtigeren der gewerbsamen 
Fabrikstadt Bradford gehört, und nun so weit gegangen ist, 
dass nahezu das ganze Erzeugniss von Peru durch England be- 
zogen wird, nämlich 20000 Ballen im Jahr. Die Zunahme war, 
von 1836—1840, 7000 Ballen jährlich; von 1841 — 1845, 
13000 Ballen jährlich, von 1846 - 1850, 20000 Ballen jähr- 
lich. Der Stoff wird Mos zu gemischten Geweben verwendet, 
und zwar mit baumwollenem Zettel, was ein Fabricat von nahe 
zu seidenartigem Glanz gibt; besonders ausgezeichnet sind aber 
die Gewebe von Seide und Alpaka. — Bei der schon erfolgten 
gänzlichen Beanspruchung der natürlichen Bezugsquelle, musste 
man auf Verbreitung des nützlichen Thieres bedacht seyn ; England 
ist bei sich selbst in Acclimatisirungsversuchen begriffen; Prinz 
Albert unterhält einige Stücke im Windsor-Park , und der Earl 
von Derby etwa 40 Stück zu Knowsley, allein man hat wenig 
Hoffnung eines erheblichen Erfolges, und hat sich daher mit 
grossem Rechte zu den Australischen Colonien gewendet, deren 
sehr trockenes Clima alle Aussicht auf Gelingen bietet. 

Die lehrreichste Ausstellung der Fabrikation hatte Milligan 
von Harden-Mills, Bingley, Yorkshire gegeben. Man sah hier die 
Naturfarbe weiss, kälberbraun, schwarz, wollgrau. Die Wolle 
war nach fünf Feinheitsgraden für die Wollkämmer sortirt. In 
jeder dieser fünf Classen sind drei Farbenabstufungen abgetheilt, 
braun, schwarz und weiss, letztere in zwei Graden. — Die Kämme, 
mit welchen die Alpaka bearbeitet wird, haben sechs Zahn- 



auf der Industrie-Ausstellung zu London 1851. 189 

reihen, die längsten davon von 0,42 Metre ; jede Reihe hat 30 Zähne. 
Der Stiel hat ein Loch zum seillichen Einslecken in die Kamm- 
schraube. Jede Farbe wird nun für sich in einem Zug gekämmt. 
Es folgen alsdann fünf Dupliroperationen. Die sechste Operation 

— slubbing — bringt die Züge auf der Anstückelmaschine, 
unter abermaligem Dubliren, zum fingerdicken Draht, die siebente 

— finishing — dublirt vier solcher Drähte auf dem Fertigstuhl 
zur Dicke der Federspule, die achte Operation — kowing 

— ist Dublirung von zwei der so erhaltenen Fäden zu einem 
einzigen von 0,002 Melre Dicke; hierdurch ist das Vorspinnen 
geschlossen und es folgt die neunte Operation — spool or 
weavers drawing — , welche den Faden zum Verweben fertig 
macht, also das Feinspinnen vollzieht; die Maschine ist eine 
Continue. 

Derselbe Aussteller hatte auch die Verarbeitung des Mohair, 
oder des Haares der Angora-Ziege , auch türkisches Ziegenhaar 
genannt, gegeben; es kommt blos aus Kleinasien, und hat in 
seinem rohen Zustande einen höhern Glanz als Alpaka. Von 
1841—1850 ist die Einfuhr von 5621 Ballen auf 12884 gestiegen. 
Das Garn wird in Masse nach dem Continente ausgeführt, wo 
es das früher in der Türkei gesponnene verdrängt hat. Es wird 
mit fünfreihigen Kämmen gekämmt, von welchen wiederum eine 
jede Reihe 30 Zähne hat. 

Die Handkämmerei besteht in England noch in einer 
grossen Ausdehnung, und das Geschäft des Kämmens ist dort 
noch immer sehr lohnend; dabei ist aber auch das Maschinen- 
kämmen in grossartigster Anwendung. 

Was die Vorbereitung zum Kämmen anbetrifft, so fand ich 
in einer der grossesten Kammwoll-Spinnereien und Webereien zu 
Bradford und Umgegend, bei Walker, woselbst alle Wollen, nebst 
Alpaka und Mohair verarbeitet werden, die Magazinirung in 
Verbindung mit der Sortirung, indem die Sorten in die OefF- 
nungen von Holzschläuchen geworfen werden, durch welche sie 
in die Fächer des Magazinssaales fallen. Die australische Wolle 
ist immer durch das Packen sehr fest geworden, sie wird des- 
halb einem therm ischenProcesse unterworfen, welcher sie 
wesentlich lockert. Es sind dazu eiserne Wärmtische von 2,6 M. 
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Länge und 0,6 Metre Breite vorhanden, auf sie wird die Wolle 
ausgezupft gelegt, unter einem solchen Tisch brennen 12 — 16 
Gasflammen in zwei Reihen, wie bei den früher erwähnten übrigen 
Gasheitz- und Kochapparaten. Der Effect ist sehr bemerklich. 
Die groben Sorten kommen in eine Art Teufel mit Igeln , statt 
der Deckel, und mit starken etwas gekrümmten Stacheln. 

Das Geschäft des Kämmens der Wolle aber bildete einen 
Glanzpunct des britischen Maschinensaales durch die, stets um- 
ringt gewesene, Doppel- Wollkämm- Maschine Donis- 
thorpes von Leeds — des Erfinders der im Lande üblichen 
Horizontal-Kämm-Maschine — welche während des Kämmens die 
kurze Wolle von der langen trennt. Ein folgereicher Ge- 
danke, indem nur durch seine glückliche Durchführung das 
längst gefühlte Bedürfniss, das Vliess vollkommen ökonomisch 
benutzen, und dasselbe den beiden Zweigen der Anwendung, 
der Kamm- und Streichwollefabrikation nach der Beschaffenheit 
des Wollwuchse."; zutheilen zu können, zu befriedigen ist. Die 
Wolle, lange und kurze, untereinander, muss, um der Maschine 
tibergeben werden zu können, zuerst durch eine Kratze in ein 
Band, einen Zug, gebracht seyn; so kann sie aufgerollt und einer 
Stachelführung, von etwa 25 Kammstäben — einer Gill der Flachs- 
spinnerei — auf welche Zuführung der Wolle zu den Kämmen 
Lister von Manningham im Jahr 1844 patentirt wurde, dargeboten 
werden, welche sie nun wiederum auflockert und einem Kamme 
nähert. Dieser versieht die Stelle eines gewöhnlichen Kammes 
der Kratze der Lockenmaschine , d. h. er nimmt hier von der 
Gill eine Locke ab, und legt sie auf den horizontalen Circular- 
kamm von etwa 1 Metre Durchmesser, und von der gewöhnlichen 
Form der Maschinenkämme. Ein Bürstendrücker drückt nun die 
Wolle in den Kamm hinunter, und zwar so, dass sie vorzüglich 
nach Aussen geschoben wird und von dem Kammkreis , densel- 
ben überragend, absteht. Diese abstehende Wolle kommt hierauf 
durch die Umdrehung des Rades zwischen ein kurzes, um ver- 
ticale Wellen sich drehendes , und mit S förmigen Drückern be- 
setztes Band ohne Ende, und den Circularkammboden, und wird 
so angedrückt, damit sie in eine Lage komme, um von einem 
seitlich stehenden Zugwerke ergriffen werden zu können. Das 
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Zugwerk selbst aber besteht aus drei Paar Walzen. Das erste 
Paar, von etwa 0,055 M. Durchmesser und 0,6 M. lang, sehr 
grob mit acht Zahnen geriefelt, liegt tangential, und zieht da- 
durch die Wolle in die Breite. Die kurze Wolle kann hier 
nicht folgen, sondern bleibt in den Kämmen und geht weiter. 
Die lange Wolle aber gelangt von diesem ersten Walzen- 
paar durch einen Trichter unter die übrigen Walzenpaare, und 
von da auf die horizontale Spule von etwa 0,6 M. Diese erhält 
ihre hin und hergehende Longitudinalbewegung durch eine 
Kammscheibe , mit abwechselnd aussen und innen laufendem 
Trieb, wie bei den Grobspindelbänken. Die, auf dem Kamme 
zurückgebliebene, kurze Wolle wird durch eine schiefe, aus 
parallelen Platten gebildete Fläche, etwa 90° von den Lang- 
wollzugwalzen abliegend , aus den Kämmen erhoben , so dass 
sie von zwei verticalen Walzen ergriffen, und seitlich abgeführt 
werden kann. Die schiefe Fläche erhält durch eine verticale 
Welle die Bewegung. An derselben ist ein Excentricum, wel- 
ches ein Hebelwerk so bewegt, dass der Zweck erreicht wird. 
Die Maschine erhält die gewöhnliche Erhitzung des Radkammes 
durch seitlich angebrachtes Kohlfeuer. Der Preis wird zu 
12—1300 Pf. Sterl. angegeben. 

Walker hat ebenfalls die, in England beliebte, 1835 von 
eben diesem Donislhorpe und von Rawson erfundene Kammma- 
schine, mit horizontalem Kreiskamm, welchem die Wolle locken- 
weise dargeboten, und der duch seillich angebrachtes Kohlfeuer 
erhitzt wird. Indessen beginnt man das Heilmannsche System '_) 
in England zu würdigen , und es ist eine Spinnerei mit demsel- 
ben zu Bradford errichtet worden. Bei Walker werden die, von 
den Kämmen erhaltenen, Züge durch ein erwärmtes Seifenbad 
gezogen; der Apparat besteht einfach aus einer Kupferwanne, 
hinter welcher sich die Aufnahmwalzen befinden. Das Vorspin- 
nen ist Rohrenspinnerei; das Feinspinnen geschieht auf 
den gewöhnlichen Mulestühlen , welche nun nach den, von den 
Engländern auf der Ausstellung gemachten, Erfahrungen, der 



1) Ueber dasselbe: Gewerbliche Arbeiten im Ober-Elsass im Spätsom- 
mer 1850 v. Volz. Dieser Zeitschrift VII. Jahrg. S. 96. 
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Ueberlegenheit französischer Mulegarne über die englischen Wa- 
tergarne ')> allgemeine Verbreitung finden werden. — Dem grossen 
Vorlheil der englischen Kammwollspinnerei, durch die Schnell- 
fabrication ein tüchtiges Kaufmannsgut zu liefern , wird zwar 
hier entgegengetreten, indessen steht ja wohl der Self-Actor in 
Aussicht. Für uns Continentale ist aber der ganze dortige Fa- 
bricationsprocess durch seine grosse Einfachheit überraschend, 
da man dort alle, in Frankreich, wie bei uns, vorkommenden 
Dämpfungen , Windungen u. s. w. entbehrlich findet 2 ). 

Dass wir Deutsche, uns nach Allem, was die Leinen- 
spinnerei anbetrifft, angelegentlichst umgesehen haben, wird 
wohl keiner besonderen Versicherung bedürfen; auch war in 
dieser, uns so wichtigen, Parlhie reichlicher Stoff zum Nachden- 
ken gegeben. 

Es wurde uns schon von vorn herein mehr als eine Re- 
volution in diesem Fabrikalionskreise angekündiget , so dass wir 
uns auf ein Gebiet lebhafter Kämpfe versetzt sahen. 

Am lautesten rief ein deutscher Landsmann Claussen zu 
seinen Fahnen. Man kennt ? ) seine unglückliche Idee, kost- 
baren Flachs in wohlfeile Baumwolle zu verwandeln, Flachs- 
baumwolle herzustellen; überhaupt aber den Flachs so zu de- 
generiren, dass er als Mengmittel für Wolle, und Seide geeignet 
wird, dass eine Flachswolle, eine Flachsseide entstehe. Claussen 
hatte es sich nun angelegen seyn lassen, in einer imposanten 
Ausstellung, der verschiedenen Rohmateriale, der Vorbereitungs- 
stufen, der Garne, der Gewebe, der Bleichen und Färbungen, 
die praktische Bedeutung der Sache hervorzuheben ; allein man 
konnte aus allem diesem wenig schliessen, da nirgends die 



1) Amtliche Berichte über die Industrie- Ausstellung aller Völker zu 
London im Jahr 1851 von der Berichterslattungscommission der deutschen 
Zollvereinsregienmgen. Tbl II, Cl. XII; Wollwaaren. S. 67. — Eine sehr 
belehrende Arbeit von Hermann. 

2) Von der Walkerschen Fabrik ist noch zu rühmen, dass sie eine 
Fabrikschule hat, welche abtheil ungs weis e den Tag über die 
Kinder nach dem Bell - Lancastcrschen System, ohne Lohnabzug für die 
Unterrichtszeit , belehrt. 

3) Mechanics Magazine, Febr. 1851, Nr. 1437 und daraus Dinglers 
polyt. Journal CXIX, 445. 
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Belege vorhanden waren, dass die Namen, welche den Gegenstän- 
den beigelegt wurden, ihnen auch gebührten. So mussle es denn 
erwünscht erscheinen , Apperley Bridge bei Leeds zu besuchen, 
woselbst Guussen seine Thätigkeit enlwickelt hatte ; hier fand 
sich nun die Sache, als eine verlorene, aufgegeben, und das 
war auch nicht zu verwundern, wenn man liier, an Ort und 
Stelle, die Proben des Gespinnsles von zerhackter Flachsbaum- 
wolle mit Baumwolle zu sehen bekam. — Sie waren ohne alle 
Haltbarkeit. 

Von grosser Bedeutung zeigten sich aber die irischen Fort- 
schritte; sie waren Cl. IV, Nr. 106, von der royal Belfast flax 
improvement Society entwickelt. 

Die Proben waren von irischem Flachs. Das neue System 
besteht in der Anwendung von zwei Operationen, dem Zer- 
hacken des Flachses — hackle — und seiner Behandlung, dem 
Rotten in heissem Wasser — steep. Durch das Zerhacken wird 
der Flachs in 2, 3 — 4 Längenslücke getheilt, so dass die glei- 
cheren und vollkommeneren Stücke der Mitte der Faser, von den 
ungleichen und bedeutend werthloseren Endstücken gelrennt wer- 
den, und dadurch eine Sortirung der Fasertheile entsteht, welche 
dem Spinner ein Garn von den Miltelstücken liefert, was feiner, 
und um so viel werthvoller, als das aus der unzerschniltenen 
Faser zu erhallende, ist, dass dieser Werlhzuschlag mehr als 
der Werthabgang beträgt, welchen das, aus den Endtheilen ge- 
sponnene, gröbere Garn erleidet. 

Allein damit ist der Voitheil noch lange nicht erschöpft, 
indem die Masse des Abwergs in umgekehrtem Verhältniss mit 
der Gleichförmigkeit und mit der Länge der Faser steht, und 
daher durch die neue Methode der Hechelprocess in dreifacher 
Beziehung — Gleichförmigkeit des Milteltheils, grössere Gleich- 
förmigkeit der Endtheile unler sich, wie in Verbindung mit dem 
Mitleltheil, und endlich geringere Länge — begünstiget wird. 
Das neue Verfahren gewinnt nun aber um so mehr, je unglei- 
cher der Faserbau ist, indem man dasselbe immer so ein- 
richten kann, dass aus einem jeden Flachse ein vollkommen 
brauchbares Miltelslück herauszuschneiden ist, und es sich also 
in Zukunft hauptsächlich nur um den aliquoten Theil handeln 

Zeilschr. für Staatsw. Ib52. ts Heft 13 
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wird, welchen dieses Mittelstück von der Gesammtlänge bildet 
Diess ist aber für unsere Zustände von grosser Wichtigkeit, 
denn jetzt können wir höchst wahrscheinlich alle unsere Flachs- 
gattungen zur Maschinenspinnerei verwenden , indem wir die 
Faser, wie das Vliess des Schafes, sortiren; und es bleibt eine 
Aufgabe der Cultur, die Grösse des brauchbaren Mittelstückes 
der Fasern immer mehr auszudehnen. 

Das Kochen des Flachses geschieht, nach dem Schenk'- 
schen Systeme '), 60 Stunden lang im heissen Wasser; dass 
dieser Theil der neuen Arbeit nicht nur nicht nachtheilig, son- 
dern sogar vorteilhaft auf die Starke der Faser wirke , hat 
die Erfahrung in Irland und in Leeds gezeigt. 

Das System erfreut sich in Irland grossen Beifalles, es ist 
natürlich Fabriksystem, und kann dem Landmanne nicht dienen; 
aber diess ist ein Grund weiter, ihm das Rotten ganz abzu- 
nehmen , und seine Thatigkeit auf den Bau der Pflanzen zu be- 
schränken, wie diess in Irland der Fall ist. 

Für die weitere Vorbereitung des Flachses zur Spinnerei 
ist mit besonderem Erfolg Plummer von Newcastle-upon- 
Tyne aufgetreten. Seine Maschinen eignen sich indessen blos 
für einen , nach der Schenk'schen 2 ) Methode gerotteten Rohstoff, 
indem sie eine Verschiebbarkeit des Bastes voraussetzen, wie sie 
die anderen Rotten nicht gewähren. 

Es ist zuerst seine kräftige Brechmaschine anzuführen, welche 
aus zwei Paar hintereinander liegenden geriefelten gusseisernen 
Walzen, und einer, über dem hinteren Paare, gleichen Druckwalze 
besteht, so dass sie zwei hintereinander liegende Walzwerke, 
bildet, das eine aus zwei, das andere aus drei Walzen zusammen- 
gesetzt. Der Flachs wird nun zuerst den oberen Walzen des 
hinteren Walzwerkes zugeführt, biegt sich, nachdem er hin- 
durchgegangen, auf die Mittelwalze und gelangt rückkehrend 
zwischen diese und die untere, und von hier zum vorderen 



1) 1847 von ihm aus den Vereinigten Staaten von Nordamerica nach 
England gebracht. 

1) Die Beschreibung ist in Newtons London Journal XXI, und in 
Dinglers polyt. Journal CVI, 255. 
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Walzwerk, welches ihn, gebrochen, unter seinem Eintrittspunct 
herausfördert. — Man sieht, dass es sich hier nicht von einer 
neuen Idee, sondern von guter Anordnung handelt, und diese 
dürfte alle Aufmerksamkeit verdienen, welche sie dann auch 
auf der Ausstellung erhalten hat, und noch mehr erhalten haben 
würde, wenn nicht, durch einen Bruch an der treibenden Ma- 
schine, ihrer Arbeit gegen die Mitte der Ausstellungszeit ein 
Ziel gesteckt worden wäre. 

Indessen lässt auch sie, wie die übrigen Brechmaschinen, 
die Holztheile in grösserer Menge unausgeschieden von der 
Faser, als die mit energischen longitudinalen Reibern versehene 
Handbreche, allein, wegen des Normalwasserrotlprocesses, so 
lose, dass die nun folgende Maschine sehr kräftig einzuwirken 
vermag. 

Von dieser Brechmaschine bringt nämlich Plummer den Flachs 
auf seine Scheiben- Schwing- und B ü r s t e n m a s c h i n e, 
welche , wie bei einer sehe sinnreichen Hechelmaschine desselben 
Conslructors, eine Combination, von Schlaghölzern, von Draht- 
zähnen und Bürsten ist. Sie besteht aus zwei ') rotirenden 
Verticalscheiben von 1,2 M. Halbmesser, wovon eine auf einer 
Seite mit 10 Schlaghölzern von etwa 0,3 M. Länge und 0,1 M. 
Breite gegen den Umfang besetzt ist, während die andere Seite 
auf gleiche Weise Bürsten trägt. Die andere Scheibe ist zu 
beiden Seilen ganz mit Bürsten versehen, während der untere 
Theil des sie umgebenden Mantels Hecheln oder Kämme von 
Stahldraht hat. Diese Scheiben laufen in einem, sie oben um- 
gebenden Gehäuse, und es wird ihnen nun der Flachs zu beiden 
Seiten zur Bearbeitung dargeboten, nämlich zuerst den Schlag- 
hölzern, dann den Bürsten und hierauf den Hecheln; es soll 
das Geschäft in dem siebenten Theil der Zeit, welche die Hand- 
arbeit erfordert, vollführt seyn. 

Diese Maschine soll mit zwei Scheiben 25 Pf. St. kosten. 

Von Bedeutung für unsere Continentalspinnerei ist die 
grosse Beschränkung des Hechelns mit der Hand in England, 
während auf dem Contincnte die Hechelmaschinen vielfach 



1) Man kann die Anzahl dieser Scheiben willkührlich vermehren. 

13* 
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nur figuriren, und das ganze Hechelgeschäft im Wesentlichen 
der Hand zufällt. Dagegen wird ein sehr energisches Schwingen 
vorgenommen, und zwar an verticalen Stäben. In der bedeu- 
tenden Spinnerei von Benyon & Comp, in Leeds ist diess der 
Fall. Dort wird zwar ebenfalls nur wenig Gebrauch von den, 
auch bei uns zu findenden, grossen Hechelmaschinen gemacht, 
aber die kleinen Hechelstacheltrommeln, mit entgegengesetzter 
Führung und Abrutschung der einzelnen Zöpfe sind durchgreifend 
in Thätigkeit, während man sie bei uns verlassen hat, und zum 
Handhecheln zurückgekehrt ist. Die Fabrik verspinnt alle Flachs- 
arten, aber keinen Hanf. Bei feinen Sorten bleibt hier der 
Flachs, schlesiseher, holländischer und Courlray in der ganzen 
Länge, bei gröberen Sorten wird er in zwei Theile geschnitten, 
der russische oft in drei. 

Man pflegt in England den Flachs, nachdem er bis zum 
Verspinnen vorbereitet ist, in einem kühlen, dunkeln, trockenen 
Raum einige Monate liegen zu lassen , ehe man ihn weiter ver- 
arbeitet, und behauptet dadurch ihn zu verbessern. Die Sache 
ist merkwürdig. Es lässt sich auch ein theoretischer Grund ihres 
Werlhes denken. Durch die mechanische Vorbereitung der Faser 
ist dieselbe einer vielfachen Quetschung , und dadurch einer be- 
deutenden Comprimirung, ausgesetzt gewesen, diese ist aber 
für die Fadenbildung in ähnlicher, nur viel geringerer, Weise 
nachtheilig, wie die Verpackung bei der Baumwolle. Durch 
Liegenlassen kehrt die Faser, vermöge ihrer Elaslicität, langsam 
in die normale Ausdehnung zurück, und wird hierdurch ge- 
lockert. Abschluss von Wärme, Licht, Feuchtigkeit ist aber 
nöthig, um nicht eine schädliche chemische Aclion hervorzurufen. 

Ist so in der Vorbereitung des Flachses Wichtiges hervor- 
zuheben gewesen , so gab auch das Spinnsystem selbst ernsten 
Stoff zur Untersuchung. Der Heissfeuchtspinnerei, ja der Feucht- 
spinnerei überhaupt, wurde der Krieg erklärt. Indessen war 
dann doch eine Erweiterung des Wirkungskreises der, so sehr 
angestrebten, Trockenspinnerei nicht nachgewiesen. 

Dagegen waren allerdings in der, diesem Spinnprocess schon 
länger zugewendeten, Sphäre, besonders von Dundee aus, Lei- 
stungen in solcher Anzahl vorhanden , dass der Continentale die 
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Ueberzeugung mit sich nahm, es sey die Trockenspinnerei zu so 
grosser praktischer Bedeutsamkeit gelangt , dass es sehr gerathen 
sey, sich ernstlich nach derselben umzusehen. 

Noch auffallender musste aber die Begegnung mit einer 
Masse von Fabrikaten seyn, welche nach Angabe dem, bei uns 
aufgegebenen, Kaltfeuchtspinnproeess entsprungen waren; und 
es musste sich daher die Aufmerksamkeit in besonderem Grade 
auf die Maschinen von Lawson und Söhnen aus Leeds wenden, 
welche in steter Bewegung begriffen , volle Belehrung boten. 

Der Grundgedanke des Systemes ist, das ganze Vorgespinnst 
ungedreht in Zügen der Feinspindel zuzuführen, und die 
ganze Drehung lediglich auf diejenige zu beschränken , welche 
die Feinspindel eilheilt. Die Möglichkeit dieser Arbeit wird durch 
den Hindurchgang des Stoffes durch kaltes Wasser erreicht. Die 
Bänder werden, wie sie von der Gill kommen, nach Art der 
gebräuchlichen Heissfeuchtspinnslühle , durch einen Trog mit 
kaltem Wasser geleitet, gelangen alsdann nach den Zugwal- 
zen über eine Trockentrommel von Weissblech, welche mit 
Dampf geheilzt wird , und der Faser die überflüssige Feuchtigkeit 
entzieht, und ebenso die gehörige Wärme ertheilf, um den Pflan- 
zenleim auf jenen Grad der Erweichung zu bringen, welcher die 
Verschiebung der Elementarfasern und dadurch die Verfeinerung 
des Stoffes gestaltet. Die Walzen bestehen aus den glatten 
Hallvvalzen, welche die Fasern unter merklichem Drücken so 
auseinanderpressen , dass sie sich theilen und verfeinern , und 
aus den Zugwalzen. Von den Zugwalzen gelangen sie zu den 
Spulen. Der Feinspinnstuhl hat gleichfalls den Kaltwassertrog 
und die Trockentrommel. 

Eine nähere Betrachtung des Vorganges zeigt uns, dass 
diese Spinnerei nur scheinbar eine Kaltfeuchtspinnerei sey, dass 
die Führung durch kaltes Wasser nicht eine Erweichung des 
Pflanzenleimes, sondern eine Parallelerhallung der Fasern, zum 
Bande, und dabei eine Tränkung derselben bezwecke, welche 
alsdann auf der Trockenwalze zum allen Heissfeuchtspinnsystem 
in anderer Form übergehe , als neues Zwischenglied aber die 
Halt- und Faserspaltwalzen enthalte. Die Vorzüge, welche der- 
artig bereiteten Garnen zugeschrieben werden, sirrd: Vervoll- 
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kommnung des Glanzes, der Rundung und der Slärke. Sie sind 
theoretisch begründet; denn der Naturglanz des Flachses hängt 
mit der Glätte der Fasern wesentlich zusammen, und diese wird 
durch das Aufquellen beim Kochen vermindert. Die Rundung 
ist Folge gleichförmiger Dehnung der Fasern; hat man gedrehtes 
Vorgespinnst, so weiden die langen Fasern durch die Hinter- 
walzen mehr zurückgehalten , als die kurzen , und diese werden 
sich daher in den Garnen aufhäufen , hier aber halten die Press- 
walzen alle Fasern jeden Augenblick gleich stark, so dass gleich 
lange Faserstücke der kurzen und der langen Faser auch gleich 
stark ausgezogen werden; dass man aber auch eine grössere 
Stärke des Garnes erhalten werde, dafür spricht die Beschrän- 
kung der Drehung der Faser auf einen letzten Moment, und 
die erhöhte Gleichförmigkeit des ganzen Fadenkörpers. 

Von grosser Bedeutung endlich ist die Entfernung der 
schädlichen feuchten Hitze aus den Flachsfeinspinnsälen , und 
dadurch die Rettung einer grossen Anzahl Arbeiterinen von 
frühem Siechthum. Dagegen hat die Heissfeuchtspinnerei da- 
durch, dass auch sie von Lawson solche Trockenwalzen zuge- 
setzt erhalten hat, so dass das Garn nun trocken auf die Spule 
kommt, zwar allerdings den grossen Vorlheil geboten erhalten, dem 
Verderben des feuchten Garnes auf der Spule vorgebeugt zu sehen, 
jedoch einen Uebelsland weiter für die Arbeiter durch die Ver- 
dampfung des aufgenommenen Wassers zugefügt bekommen. Man 
ist mit diesem Spinnprocess bis auf Nr. 300 gestiegen, und es 
ist in Leeds die Spinnerei von Hives und Atkinson nach diesem 
Spinnsystem eingerichtet; sie gehören zu den Hauplspinnern von 
ChinaGrass oder nrtica nivea. Die eigentliche reine Kalll'eucht- 
spinnerei ist in Leeds für die niederen Nummern üblich. So ist 
sie bei Benyon & Comp, für Nr. 14 und den nächst höheren Num- 
mern angewendet. Diese Spinnerei spinnt mit 45000 Spindeln 
am Meisten Nr. 35 — 40 — 60, jedoch auch Nr. 100—130, und 
modificirt dabei den Hitzgrad des Wassers, nach dem Grundsalze, 
je höher die Nummer desto heisser das Wasser. Grosse Un- 
reinlichkeit und Ungesundheit findet man hier, wie weitaus in 
den meisten englischen Ansiallen, so dass man mit Vergnügen 
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auf die Conlinenlal - Einrichtungen zurückblickt. Benyon be- 
schäftiget 5 — 600 Arbeiter und arbeitet mit 140 — 180 Pferde- 
kräften. 

Die Einführung der Gutta-Percha Druckwalzen in die 
Feinspinnerei verdient alle Aufmerksamkeit , allein auch hier 
dürften Formänderungen zu befürchten seyn. 

Die Wergspinnerei hat sich nach unten ausgedehnt, 
indem sonstiger Abgang nun zu Nr. 1 — 3 für Fussdecken und 
Säcke versponnen wird. Der Rest dient als Brennmaterial und 
zur Papierfabrikation. 

Die Weberei hatte den Jacquard mehrfach in das Auge 
gefasst; allein von wahrhaft praktischer Bedeutung dürfte nur 
der, schon früher auch in Deutschland bekannt gewordene, nun 
wesentlich vereinfachte Jacquard-Aufsalz von Goose ge- 
wesen seyn, welcher geradlinige Aus- und Einführung des Karten- 
prisma, mit trefflicher Drahlleitung der selbst federnden Platinen 
verbindet, und so die Hauptquelle der Unregelmässigkeit der 
Hebungen verstopft. In der- That waren auch die mit diesem 
Aufsatz von Walmesley aus Failsworth bei Manchester gewobenen 
Tafeltücher, Cl. XI, Nr. 51, ganz geeignet, denselben zu 
empfehlen l ). 

In Manchester fand ich bei der Baumwollenweberei ko- 
chende Stärke, ohne allen mineralischen Zusatz, als 
Schlichte angewendet. Die grosse Grobspinnerei, von wel- 
cher oben die Rede war, hat bei ihren 600 Webstühlen, auf 
welchen sie blos Shirtings und Druckcatlune erzeugt, 20 Schlicht- 
maschinen mit heissen Walzen und Ventilation. 

Die Tuchfabrikation bedient sich in grossestem Maass- 
stabe der power-looms; so fand ich bei Starkey ic Comp, zu 
Huddersiield nur diese Kraftstühle, welche seit 13 Jahren ohne 
alle Schwierigkeit arbeiten, und zwar wurde gerade ein 3'/* 



1) Dieser Aufsatz wurde von mir für die k. württemb. Centralstelle für 
Gewerbe und Handel für 3 Pf. Sterl. erkauft, er ist sogleich in Tubingen 
nachgefertiget worden und in Anwendung gekommen und kann bei Schlosser- 
meistcr Genkinger daselbst bezogen werden. Die Beschreibung des älteren, 
anpraktisch complicirten , Aufsatzes ist in London Journal of ans 1842 und 
daraus in Dinglers polyt. Journal XCI. S. 282 zu finden. 
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bis Vli Ellen breites Tuch, mit sehr hohem Fach und etwa 36 
Schützenwürfen in der Minute, gewoben. 

In dieser massigen Anzahl der Schülzenwiirfe, welche eben- 
falls der americanischen Construction entspricht, und einen sehr 
energischen Wurf gestattet, sowie in der Construction der Schützen 
und der Treiber, mag der Hauptgrund der stetigen Arbeit dieser 
Kraftstuhle, im Gegensatze der, auf dem Continente üblichen, und 
in noch sehr untergeordneter Weise benützten , liegen. Die 
neueste power - loom Schütze in Leeds hat nämlich Seiten- 
Frictionsrollen , nebst ihren gewöhnlichen Laufrollen , erhalten, 
wodurch ihr Gang ungemein erleichtert wird, sie hat einen Feder- 
haken, und am Rande ihrer Spule Bügel, zu dessen Eingriff, da- 
durch aber vollkommene Feslhaltung auf der Zwecke, auch sind 
die Treiber, welche bei der mechanischen Tuchweberei so schwer 
haltbar gemacht werden konnten , nun zur erwünschten Dauer- 
haftigkeit gelangt, indem man sie von ungegerbter Ochsenhaut 
anfertigte. Die Handschützen für Tuch haben durch einen Seiten- 
schienenbeschlag ebenfalls eine Bewaffnung gegen Abnutzung und 
gegen Rauhwerden, und die Spulen Federhakenhaller '). 

Hinsichtlich des Walkens ist zu bemerken, dass eine Com- 
bination der Cylinderwalke mit der Hammerwalke in England 
üblich ist. Starkey tfc Comp, bedienen sich der ersteren, mit 
oscillirenden Seitenbacken, zum Vorwalken, wahrend die Hämmer 
das Auswalken bewerkstelligen. Die Hammerwalken arbeiten mit 
2 Hämmern in der Grube. 

Das Rauhgeschäft bedient sich am häufigsten der Karden, 
welche in Yorkshire aus deutschem Distelsamen, der dort 
mit 2 Shilling das Pfund bezahlt wird, gewonnen werden. Das 
Lürslen geschieht abwechselnd trocken und mit Dampf. Das 
Tuch geht nämlich bei Starkey über einen oben offenen Kasten 
von 0,5 Metr. Tiefe und 0,3 Metr. Breite, über dessen Boden 
ein durchlöchertes Dampfrohr gelegt ist, welchem nach Belieben 
Dampf zugeführt werden kann; es gelangt sodann, unter einer 
dünnen Richtungswalze, hindurch auf den oberen Quadranten des 



1) Beide Schützen besitzt die Mustersammlung der k. Centralstelle für 
Gewerbe und Handel in Stuttgart. 
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Bürslencylinders, von welchem es über zwei weitere Richtungs- 
walzen wiederum oberhalb seines Ausgangspunctes zurückkehrt. 
Starkey hat die, eingeführt gewesenen, Longitudinalscheeren 
gänzlich aufgegeben, und ist durchaus zu den Transversalen 
zurückgekommen. Das Pressen geschieht hier noch zwischen 
eisernen Heilzplatten , jedoch in der hydraulischen Presse, wah- 
rend man sich in Devonshire der hohlen, mit Dampf geheitzten 
Platten bedient. 

Das Dekatiren besteht in Dämpfen und Kochen. Das 
Tuch wird um einen, nicht durchlöcherten, kupfernen Cy- 
linder gelegt, mit Leinwand umwickelt, und in den Dampfkasten 
gestellt. Nach geschehener Durchdämpfung wird der Cylinder 
durch einen Krahnen in einen nebenstehenden Kochtrog gesenkt, 
und dieser mit eisernem Deckel geschlossen. Hier hängt er 
4 — 6 Stunden, worauf er in einen Schoppen, von allen Seiten 
frei, aufgestellt wird, bis das Tuch getrocknet ist. Diesem Ver- 
fahren wird ein grosser Werlh beigelegt, indem man die Ueber- 
zeugung gewonnen hat, dass hierdurch der matte Glanz fixirt 
werde, welchen das englische Publicum an den Tüchern wünscht. 
Von hoher Wichtigkeit aber ist für uns die Thalsache, dass die 
englischen Tücher, bei gleicher wesentlicher Qualität, durchschnitt- 
lich um '/ 3 theuerer sind, als die unserigen, so dass die Con- 
currenz unserer Tücher in England selbst , sobald sich die 
Appretur dem englischen Geschmack fügt, und solange die wohl- 
feilen australischen Wollen die deutschen theuereren, nicht ent- 
behrlich gemacht haben, schönen Lohn verspricht. Dass die 
Conlinentallücher die englischen auf fremden Märkten besiegt 
haben, ist bekannt. 

Die englischen Flanelle sind weitaus die besten der Welt; 
sie sind es nur durch den, alle Fabrikationsmomente umfassen- 
den, und vorzüglich die Appretur beachtenden. Fleiss der Fabri- 
kation. In Merinos haben die Engländer die Franzosen als 
Meister zu erkennen, in gemischten Zeugen behaupten sie 
abermals den Vorrang, in Damasten aber steht der Conlinent 
in gleicher Linie. Es ist diess ein schon länger bestehendes 
Verhältniss, welches durch die Ausstellung nur neue Bestäti- 
gung erlangt hat. 
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Das ausgedehnte Gebiet der Dundee- gemeinen, oder Familien- 
Le in wand wird von dem power-loom ausgebeutet, alle feineren 
Linnen werden von Hand gewoben. In der Bleiche stand 
Irland oben an, kein Land der Welt hatte sie in solcher Schönheit 
aufzuweisen. Es wird Soda zur Bleiche verwendet, und was 
unseren Bleichern sehr zu empfehlen ist , die Chlorbäder werden 
sehr kühl gegeben, überhaupt wird aber, nachdem das Garn 
gehörig gewaschen und gelaugt ist, sehr bald Chlor und schwache 
Soda genommen. Auch die britische Appretur war die 
schönste; ein 4 — 6 Stunden langes Bearbeiten mit Stärken, Stam- 
pfen, Einfeuchten, Aufhängen, abermaliges Stampfen u. s. f. 
führt sie zum Ziel. 

Sowohl in allgemein technologischer als in stofflicher Be- 
ziehung schliesst sich die Papierfabrikation den Geweben 
an. Sie halte Ausgezeichnetes ausgelegt , wovon besonders ein 
braunes Papier von nie gesehener Breite — 93 engl. Zoll und 
420 Fuss lang — von den Brüdern Spicer Aufsehen erregte. 
Diese braunen Packpapiere sind von ausgezeichneter Güle, und 
es ist wichtig, dass sich unsere Fabrikanten ihnen, mehr wie 
bisher, zuwenden, da man sie überall im Handel, wo man eng- 
lische Verpackung gewöhnt ist, verlangt, und es häufig vor- 
kommt, dass deutsche Waaren, lediglich weil sie nicht diese Hülle 
haben, unverkauft bleiben. 

Die Aussteller hatten viele Sorten dieser Papiere, alle von 
unvermischlem Seilwerk geferliget, gebracht. Indessen war das 
erwähnte breite Papier ein blosses Exposilionsparadepferd , da 
dasselbe nicht in den Handel kam, und auch auf Bestellung nicht 
geferliget werden wollte. Ein Besuch in der Spicer'schen Fabrik, 
einige Meilen von London, mag zur Entwicklung des englischen 
Fabrikationssyslemes dienen. 

Man bedient sich hier, wie in England überhaupt, der Baum- 
wollen-Abfälle in viel grösserer Ausdehnung als auf dem Con- 
tinent als Papiennaterial, und es ist ausser Zweifel, dass sie 
unter leinene Hadern gemengt bei gehöriger Behandlung ein 
gutes Papier geben. Die Zerkleinerung geschieht im mechani- 
schen Lumpenschneider, die Ausstäubung im konischen Lumpen- 
wolf oder Willow, der bekannten Schlagmaschine. Darauf kommen 
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die Lumpen in den Dampfapparat. Er ist eigentümlich. Ein 
Verticalcylinder von Eisenblech von etwa 3 Metr. Höhe und 
1,35 Metr. Durchmesser, nach Art der Dampfkessel zusammen- 
genietet, ist an Mittelzapfen, wie eine oscillirende Dampfmaschine, 
aufgehängt; durch diese Zapfen dringt der Dampf von 4 Atmo- 
sphären ein. Der Cylinder dreht sich langsam und stets nach 
derselben Richtung mit diesen Zapfen in deren Lagern, so dass 
er sich bei jeder Umdrehung stürzt. Sein eines Schlussende 
bildet einen Hals mit Füll - und LeeröfTnung. Ist die OefTnung 
oben, so wird gefüllt, und es kommen die Lumpen, wie gewöhn- 
lich mit Kalk, sodann aber auch mit roher Soda zusammen. 
Hier geht nun eine so energische Dampfvväsche vor, dass die 
Lumpen, obgleich sie weiss und farbig untereinander geworfen 
werden, dennoch ganz weiss, und gleichsam % gebleicht, heraus- 
kommen, und nun erst die Chlorbleiche, ausschliesslich mit Chlor- 
kalk, und zwar als Halbzeug in besonderen Behältern, vorgenommen 
wird. — Gewiss höchst beachtenswerth für uns; jedoch rechnender 
Nachweisung bedürftig. Die Holländer haben keine Waschcylinder. 
Das Saugen unter der Form geschieht hier nicht mit dem 
Ventilator, sondern mit der gewöhnlichen Pumpe, allein, was als 
ein merkwürdiger Fortschritt zu bezeichnen ist, in zwei Perio- 
den. Es gehen nämlich von derselben Pumpe zwei Röhren- 
leitungen in zwei, in der Entfernung von etwa 1 Metr. von ein- 
ander liegende, Saugkasten, wodurch eine successive und viel 
bedeutendere Verdichtung des Zeuges bewirkt wird. Wesentlich 
eigentümlich ist der Leimungsapparat, welcher hier die ganze 
Länge der ohnediess kostbaren Maschine verdoppelt , so dass 
nahezu auch Raum- und Kostonbedarf hierdurch verdoppelt wer- 
den dürften. Da, wo nämlich unsere Maschinen endigen, be- 
ginnt dieser Leimapparat. Die leimige Flüssigkeit fliesst, wie die 
Reinigungswasser der Maschine, aus den Löchern einer Röhre 
herab, auf das über Flanellcylinder gehende Papier, welches so- 
dann entweder einer zweiten Leimung unterworfen wird, oder 
sogleich dem weitläufigen, aus etwa 10 Cylindern bestehenden, 
Trockenapparat zugeführt wird. Höchst merkwürdig, und bei uns 
ganz vernachlässiget, ist die Temperalurabslufung aller Trocken- 
walzen, nicht allein bei dem Leimapparat, sondern auch bei der 
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ersten Trockenvorrichtung. Die Temperatur ist im Anfang an 
beiden so niedrig, dass man die Hand, ohne unangenehme Empfin- 
dung, auf die ersten Walzen legen kann, und steigt nach und 
nach. Den Schluss bildet die, bei uns noch immer ungebrauchte, 
Bogenschneidmaschine von höchster Einfachheit. Sie besteht aus 
einem Longitudinalmesser, und ist auch in der Grafschaft Kent, 
dem Sitze der Feinpapierfabrikalion , angewendet. Die ganze 
Breite des Papiers wird durch ein, gegen den Lieger, oder 
Halter, etwas schief stehendes Messer, successiv, aber scheinbar 
in einem Momente, durchschnitten. 

Die gangbarsten englischen Papiergrössen sind: 

Double elephant 101,6 X 67,9 Centimetre. 

Atlas ' 86,4 X 66. 

Colombier 87,6 X 59,7. 

Imperial 76,2 X 55,9. 

Elephant 71,1 X 58,4. 

Super royal 68,6 X 48,3. 

Royal 61 X 48,3. 

Medium 55,9 X 44,4. 

Demy 50,8 X 39,4. 

Large post 53,3 X 42,5. 

Small post 48,3 X 39,4. 

Foolscap 41,9 X 33,7. 

Die britische Papierfabrikation wird auf jährlich 130 Millionen 
Pfund Gewicht, zu mehr als 3 Millionen Pf. Slerl. Werlh, ge- 
schätzt. Ungefähr neun Zehntheile dieser Masse weiden im Lande 
verbraucht. Die jährlichen Abgaben dieses Industriezweiges be- 
laufen sich auf 870000 Pf. Steil. 

Der Riesenbogen der Brüder Spicer, von 46 Zoll Breite und 
2500 Yards Länge , gab dem grossen Publicum einen guten 
BegrifT des Papiers ohne Ende. 

Der Chemismus tritt als mächtiger Gehülfe, aber auch 
als furchtbarer Gegner auf; nur dann ist er in unserer Dienst- 
barkeit, wenn wir ihn mit gleicher Sicherheit hervorrufen und 
abhalten können. In letzter Beziehung hat die uralte Aufbe- 
wahrungskunst von Lebensmitteln eine Ausdehnung und Verall- 
gemeinerung erlangt, welche sie, besonders von seefahrenden 
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Völkern , als eine der wohlthätigsten Errungenschaften mensch- 
lichen Strebens erkennen liisst. Gay Lussac fand bekanntlich im 
Jahre 1810, dass die gänzliche Ausschliessung des freien Sauer- 
stoffes von einem Körper, die Fäulniss desselben unmöglich mache, 
und dass hierin die Begründung des Appert'schen Verfahrens, die 
Nahrungsmittel durch Auskochen und hermetischen Verschluss 
geniessbar zu erhalten, liege. Obgleich nun davon die britische 
Abiheilung nichts Neues enthielt, so war gerade das Alte an- 
ziehend, nämlich die von Gamble, Cl. 111, Nr. 12, ausgeführte 
Ausstellung von Büchsen, von verschiedenstem Inhalte. So, eine 
Büchse mit gekochtem Hammelfleisch, von Capitain Ross an dem 
Fury-Strand, 72°, 47' Breite und 91°, 50' Länge, im Jahr 1833 
aufgefunden. Sie war unter dem Proviant, welcher 1824 von dem 
Aussteller für die Nordpol -Expedition geliefert, und von der 
Mannschaft derFury ausgeschifft wurde, nachdem das Schiff hier an 
Prinz-Regents Einfahrt gescheitert war. Obgleich bis zum Jahre 
1833 jährlich einem Temperaturwechsel von 92° Fahr, unter, und 
80° über 0, ausgesetzt, wurde der Inhalt von Capitain John Ross 
vollkommen erhalten gefunden. Im Jahr 1849, als Capitain James 
Ross die Stelle auf dem Investigator besuchte, war diese Provision 
noch in vortrefflichem Zustande, und dass sie jetzt noch, nach 
26 Jahren zur Nahrung brauchbar ist, wurde von Capitain John 
Ross bezeugt. Alle diese Nahrungsmittel waren ungesalzen. 
Noch älter sind erhaltene Lebensmittel vom Jahr 1813. Die 
Manchfalligkeit solcher eingemachten Speisen zeigt aber die All- 
gemeinheit der Brauchbarkeit des Verfahrens; frisches Ochsen- 
fleisch, Hammel, Kalb, frische Milch, Rahm und Eierrahm, frische 
Gelberüben, grüne Erbsen, Steckrüben, geschmorte Schwämme 
u. s. w. frische Salmen, Austern, Stockfische, Kabliau u. s. w., 
ächte Schildkrötensuppe, mock-tuitle, oder unächte Schildkröten- 
suppe u. s. w., Fasanen, Rebhühner u. s. w. Das englische Ver- 
fahren stimmt ganz mit dem bekannten französischen '), nur ist 



1) In Frankreich hat, unter Kr. 950, Peneau von La Müsse neue Büchsen 
gehabt, welche dadurch geschlossen waren, dass ein Zinnstreifen mit Draht- 
ring herumgelöthet war, welcher leicht hinwegzureissen ist, wenn geöffnet 
werden soll, wahrend die gewöhnlichen verlötheten Deckel des Auflöthens 
bedürfen. 
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das Verbringen der fertigen Büchsen in den Prüfungsraum in 
England eine zweckmassige Vorsicht. Dieser wird nämlich gegen 
30° Reaum. erwärmt, wenn alsdann Giihrung in den Büchsen 
Statt findet, so zerspringen sie; diejenigen welche widerstehen, 
sind hingegen zuverlässig. 

Eine andere Methode, das Fleisch ohne Salz zu erhalten, um 
dadurch dem Scorbut entgegen zu wirken, hatte Underwood von 
Manchester, Cl. III, Nr. 23, als seine Erfindung ausgelegt. Sein 
Verfahren besteht darin, dass er das Fleisch in schwefelsaure 
Thonerde einlegte und damit tränkte '). Vor dem Kochen wird 
alsdann dieselbe durch Abwaschen entfernt, und das Fleisch zeigt 
sich, dem frischen ganz gleich. Das Sinnreiche der Erfindung 
besteht darin, dass sie eigentlich eine vorübergehende Einsalzung 
vornimmt, welche wiederum entfernt wird, sobald ihr Zweck 
erreicht ist. 

Wer in verschiedenen Catalogen, auch in den deutschen, 
Cl. III, Nr. 2t sucht, wird mit verwundernder Neugierde die Am a- 
z o n e, eine Fleischessenz, lesen, es ist diess eine galant-roman- 
tische Verwandlung des Osmazoms, vielleicht durch den König 
der Gastronomie, Soyer herbeigeführt, welcher die, schon von 
dem früheren geistvollen Tübinger Professor, Kanzler Auten- 
rieth, empfohlene Idee, Sägmehl-Fleisch-Biscuite in Zeiten der 
Noth zu verfertigen , zur Ausführung brachte , indem er ein 
solches Gebäck aus Sägmehl und Osmazom nach Irland schickte. 

Der Erhaltung der Milch findet man mehrfach Aufmerksam- 
keit gewidmet, und zwar durch Abdampfung der wässerigen 
Theile, von dem Gesichtspuncte ausgehend, dass wenn nicht eine 
gewisse Menge dieser Feuchtigkeit vorhanden ist, Zersetzung 
nicht Statt finden kann. Das Verfahren besteht darin, dass man 
der Milch Zucker zusetzt und sie bei gelinder Wärme zur Trocken- 
heit abdampft. In heissem Wasser gekocht, bekommt man später 
wiederum Milch , welche 4 — 5 Tage vollkommen gut erhalten, 
und während dieser Zeit so oft als man will, gekocht werden 



1) Wie diess schon lange mit anatomischen Präparaten geschah. Hee- 
ren beanstandet in dem Amtlichen Berichte, I. Thl. S. 307, die Zweck- 
mässigkeit dieser Methode, wegen ihres Kaumbedarfes. 
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können soll, ohne zu gerinnen. Der Erfinder des Verfahrens 
und Aussteller der Proben, Cl. III, Nr. 140, ist Fadenilhe in 
London. 

Blickt man nun aber auf den chemischen Theil der engli- 
schen Industrie im Allgemeinen, so sieht man allenthalben grosse, 
für uns bedenkliche, Fortschritte, und es ist merkwürdig, wie 
sich in dem lebensvollen Induslriereiche selbst die Fehler zum 
fruchtbaren Guten wenden. Einen geschlossenen selbständigen 
Fabrikationskreis zu haben, das war früher das höchste Streben 
aller Fabrikation. Wie hätte man anders dem Ideale hahe kommen 
sollen, welches in der Befriedigung des Gebotes besteht: Die Fabri- 
kation bilde einen Kreis von Operationen, welcher, in sich zurück- 
kehrend, alle erreichbaren Vortheile einschliesst , und alle ver- 
meidbaren Verluste ausschliessl ? Allein sogleich musste es bei 
der geschlossenen, vom RohstofFe ausgehenden, alle Zwischenstufen 
durchlaufenden, und sogar im glücklichsten Falle, in der voll- 
ständigen Vernutzung des Abganges sich schliessenden Fabrikation 
erhellen, dass nicht alle Fabrikationsmomente gleich gut rentiren; 
es musste die geringe Elasticität des heterogen gebildeten Ge- 
schäftskreises, gegenüber den Schwankungen des Marktes, drückend 
empfunden und der Wunsch rege werden, — die Arbeit thei- 
len zu können, so zwar, dass nur die am besten rentirenden 
Momente beizubehalten seyn würden. 

Indessen konnte man sich beruhigen, solange alle Producen- 
ten in gleicher Lage waren; dieses Verhältniss konnte aber nur 
seinen Bestand in Isolirung der Fabrikation haben; denn sobald 
viele Fabriken coneurrirten, musste es einleuchten, dass alle nur 
gewinnen konnten, wenn sie die Fabrikationsmomente ausschie- 
den, welche im Betrieb des Einzelnen theuer zu stehen kamen, 
während, wenn sie zu einer selbstständigen Einzelfabrikation erho- 
ben würden, eine erhebliche Preiserniedrigung gestattet war. So 
begann sich die alte geschlossene Fabrikation in dem grossen 
Industriekreise, dem allmächtigen Princip der Theilung der Arbeit 
huldigend, zu lösen, und blieb nur noch durch das Beharrungs- 
vermögen des Bestandes, oder durch den Zwang der Isolirung, 
als notwendiges Uebel. Der Grundsalz der ökonomischen Praxis 
lautet nun aber „ Vervielfachung des vorteilhaftesten Fabrikations- 
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momentes, bei möglichstem Aufgeben aller übrigen Acte der 
Production." 

Während man bei der mechanischen Technik bedeutende 
Fortschritte in dieser Richtung machte, setzte man aber fortan 
bei den chemischen Fabriken in dem Schluss, und in der mög- 
lichsten Reichhaltigkeit des Fabrikationskreises, das Ziel, und 
zwar vollberechtiget durch eben den erwähnten Zustand der Iso- 
lirung, und es halte dieses das Gute, dass nur tüchtige Kräfte 
sich an die Lösung einer so schwierigen Aufgabe machen konnten. 
In England fehlten diese nun bis auf die neuere Zeit bedeutend, 
in Vergleichung mit Deutschland und Frankreich, und so kam es, 
dass durch diesen Mangel an Fähigkeit die chemische Technik 
zur Einzelfabrikation genöthiget wurde, welche bei der Gross- 
artigkeit der Verhältnisse, nachdem sie lange vom Auslande ab- 
hängig gewesen war, sich die Hülfe auf dem eigenen Boden her- 
vorrief, und nun in das wünschenswertheste ökonomische Ver- 
hällniss versetzt, den gebundenen, in vielfachem Zersplittern der 
ohnehin schwachen Geldmittel sich abmühenden Continentalfabriken, 
die Spilze zu bieten beginnt. — England weiss, was es thut, 
indem es Liebig den Zoll der Verehrung bringt, seine Schüler 
sind die eifrigsten Bearbeiter des üppigen dankbaren englischen 
Bodens, und es ist durch die Ausstellung vor aller Augen klar 
geworden, dass die britischen Laboratorien eben so gut, wie die 
Fabriken, jeder heutigen Aufgabe gewachsen sind. Das ist nun 
freilich schlimm für unsere Droguerieen, welche erst gewöhnlich 
den Rohstoff zur Darstellung ihrer Waaren aus England beziehen 
müssen, und bisher einen guten Absatz dorthin hatten. 

Von dieser Laborirfertigkeit gaben die köstlichen Obst- 
confituren, welche auf das Täuschendste, den Geschmack der 
Birnen, Aepfel, Ananas u. s. w. besassen, und die, in sie treten- 
den, wohlriechenden Oele, dem Fuselöle zu verdanken hatten, 
einen besonderen Beweis '). 

Unter den Einzelfabrikationen zeigt sich mehrfaches Streben, 
das Blei weiss zu ersetzen. Das Zink weiss tritt hier auf, 



1) Dr. Hofmann hat über sie in den Ann. der Chemie und Pharmacie, 
Bd. 81, S. 87, näheren Aufschlüge gegeben. 
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allein man findet es in England für manche Zwecke nicht empfeh- 
lenswert!). Bei den, dort so wichtigen, Bodentapeten kommt es 
um 8% theuerer, erfordert viel mehr Oel zur Bereitung, und zeigt 
sich von nur etwa der halben Dauer des Bleiweisses. Unter 
solchen Umständen musste das, vonPattinson entdeckte, Blei— 
Oxi-Chlorid, basisches Chlorblei, welches Blundell, 
Spence & Comp, von Hüll, Cl. II. Nr. 48, unter vielen anderen 
Farben dargestellt hatte, und welches auch zur Bemalung des 
Ausstellungsgebäudes gebraucht worden war, erhöhte Aufmerk- 
samkeit erregen, besonders da dasselbe die Mittel bietet, bedeu- 
tende Massen von Abgängen grossarliger Fabrikationszweige zu 
benutzen, wie die Salzsäuere der Sodafabrikation, was freilich 
auch gerade solche englische Verhältnisse als ökonomische Grund- 
lage des ganzen Verfahrens bezeichnet. 

Unter Cl. II, Nr. 7, B, hatte Young aus Manchester ein hübsches 
Modell seiner Bereitungsart des, in der Färberei wichtigen, kry- 
stallisirten zinnsaueren Natrons, unmittelbar aus dem 
Erze, nebst guten Proben des dadurch wohlfeiler gewordenen 
Fabrikates gegeben. Das Verfahren ist folgendes. In einen guss- 
eisernen halbkugelförmigen, eingemauerten, mit directer Feuerung 
versehenen Kessel, wird fein gekochter Cornwallis Zinnstein, der 
freilich sehr rein ist, mit kaustischem Natron, unter fortwähren- 
dem Umrühren zusammengeschmolzen. Ein, an verticaler Welle 
befindlicher, und aus einem halbkreisförmigen Draht, mit dem 
Durchmesser und mit zu ihm rechtwinklichen Drähten gebildeter 
mechanischer Bührer, dreht sich im Kessel. Die hier entstehende 
weisse Masse wird nun aufgelöst. Hierzu dient ein halbcylin- 
drischer eiserner Behälter , durch zwei , auf seiner Achse 
rechtwinkliche , durchlöcherte Wände, in drei Kammern getheilt, 
von denen die mittlere etwas kleiner, als die beiden äusseren 
ist. In diese mittlere Kammer kommt die Masse. In einen der 
Seitenbehälter tritt unten ein Dampfrohr; Wasser wird in beide 
Seitenbehälter gebracht, der Dampf zugelassen, und die Auf- 
lösung der Masse bewirkt. Eine Pumpe hebt sie sodann in einen, 
über dem Auflösungsbehälter angebrachten, Klarungskasten, auf 
dessen Boden die Unieinigkeiten, Eisenoxyd u. s. w. sich absetzen. 
Die klare Flüssigkeit ist alsdann zinnsaures Natron. Dasselbe 

Zeiucbr. für SUaUw. 1852. 1« Hell. 14 
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kommt schliesslich in einen halbkugelförmigen, direct geheilzten, 
eisernen Abdampfkessel, an welchen unmittelbar die Trockenbank 
stössJ. Sie besteht aus zwei Theilen , einer langen , von der 
Pfanne etwas aufwärtssteigenden, und dann einer tieferen gegen 
aussen abwärlsfallenden Fläche, an deren Ende die Seitenfeue- 
rung angebracht ist, während vorne das Fass zur Aufnahme der 
getrockneten Waare steht. 

Dass die Sodafabrikation, diese Grundlage der ganzen 
neuen Chemie, in Grossbritannien eine fast unglaubliche Entwicke- 
lung erlangt hat, das ist schon früher hervorgehoben worden. 
Leberhaupt sind aber Liverpool, Newcastle-upon-Tyne und Glas- 
gow die Hauptsitze der chemischen Fabrikation des Landes; un- 
geheuere Schlote verkünden sie schon von Weitem, einige der- 
selben erreichen 500' oder 150 Metr., sind also die höchsten 
Bauten der Welt, da die höchste der ägyptischen Pyramiden 
nur 146 Mir. und das Strassburger Münster nur 142 Mtr. über 
dem Pflaster des Platzes, hat. 

Pyramide, Kirche und Schlot! welch beredte Denk- 
male der Menschengeschichte ! 



